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MEMORIAL DESCRITIVO 

1. INTRODUQAO: 

0 p r e s e n t e t r a b a l h o nos mo s t r a o estudo de um p r o j e -

t o de uma empresa que b e n e f i a r a c o u r o s , a p r o v e i t a n d o m a t e r i a p r i ^ 

ma de l o c a i s v i z i n h o s e da p r o p r i a c i d ade em que sera e s t a b e l e c i ^ 

do, c u j o p r o d u t o f i n a l i r a s u p r i r o mercado l o c a l . 

0 empreendimento em estudo t e r a condigoes de produ -

z i r 360 c o u r o s / d i a , obedecendo um regi m e n t o de 8 h o r a s / d i a e 230 

dias/ano p r o d u z i n d o 82.800 couro/ano. 

A necessidade de area para o empreendimento sera de 
2 2 20.000 m ,sendo que de s u p e r f i c i e c o b e r t a teremos 3.450m e mais 

2 
3.475m de area para o t r a t a m e n t o dos e f l u e n t e gerados no C u r t u ­

me . 

0 empreendimento v a i gera c e r c a de 98 empregos d i r e -

t o s sendo 68 l i g a d o s a produgao e 20 na area a d m i n i s t r a t i v a e ou 

t r a s ocupagoes. 

- 0 Curtume e uma i n d u s t r i a m i l e n a r , mas a t e c n i c a , o 

es t u d o , a d e s c o b e r t a de meios e f i c i e n t e s e modernos e com a a j u 

da de m a q u i n a r i o s , uma s i m p l i f i c a g a o dos processos e m e l h o r i a da 

q u a l i d a d e dos p r o d u t o s foram a p e r f e i g o a d a s no s e c u l o XXI desde 

entao f o i p o s s i v e l um estudo mais abrangente dos metodos e p r o ­

cessos de i n d u s t r i a l i z a g a o . 

- Visando i s t o f o i s u r g i n d o a necessidade de se im-

p l a n t a r e s c o l a s e s p e c i a l i s t a s que pudesse forma p r o f i s s i o n a i s que 

t o r n a r a o mais e f i c i e n t e e mais economicos. Todo o t r a b a l h o de 
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b e n e f i c i a m e n t o de c o u r o , bem como de poder c o n t r o l a r e moderni 

zar cada vez mais e s t a i n d u s t r i a . 
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1.1 - Objetivos e Etapas P r i n c i p a l s 

Este t r a b a l h o tern por o b j e t i v o a apresentagao de um 

memorial d e s c r i t i v o de uma i n d u s t r i a de Curtume, que p r o d u z i -

r a 360 c o u r o s / d i a , num regime de e x p e d i e n t e i n t e g r a l de 8:00 

( o i t o h o r a s / d i a ) . 

A i n d u s t r i a a q u i p r o j e t a d a , t e r a em sua construgao t i 

j o l o s de f u r o s , com a l t u r a de 7m. 

0 sistema de v e n t i l a g a o comegara a p a r t i r dos qua-

t r o metros e meio, e sua c o b e r t u r a s era f e i t a com t e l h a de ami-

a n t o . 

A i n d u s t r i a t e r a p a r a d i s p o s i g a o de suas areas, um 
2 2 t o t a l de 20.000m , com 3.450m de s u p e r f i c i e c o b e r t a . 

A e s t r u t u r a f i s i c a do Curtume f o i e l a b o r a d o d e n t r o 

dos melhores parametros de i l u m i n a g a o , v e n t i l a g a o , escoamento, 

s e r v i n d o de c o b e r t u r a , para a b r i g a r o Lay-out que acompanhou r i 

gidamente o f l u x o grama de produgao. 

A empresa c o n s t a r a de t r e s u n i d a d e s . Unidade f a b r i l , 

a unidade . a d m i n i s t r a t i v o e unidade de t r a t a m e n t o dos e f l u e n -

t e s . 
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2. LOCALIZAgAO DA PLANTA 

2.1 - M a t e r i a Prima 

- Na r e g i a o onde sera i n s t a l a d a a empresa e s u f i c i e n 

temente b a s t e c i d a da m a t e r i a prima (no caso a p e l e vacum), p o r -

t a n t o sendo v i a v e l a i n s t a l a g a o da i n d u s t r i a . 

- Na p a r t e que cabe o abastecimento de p r o d u t o s q u i ­

micos que sao usados no processo de f a b r i c a g a o dos co u r o s , po-

dendo serabastecido pelascompanhias p r o d u t o r a s que com seu de-

partamento de vendas nos f a c i l i t a t a n t o a a q u i s i g a o dos produ­

t o s bem como o t r a n s p o r t e dos mesmos. Com i s t o p e r m i t i n d o a 

d i s t r i b u i g a o em qua n t i d a d e s d e s e j a v e i s para r e g i a o . 

2.2 - Mercado 

- Toda produgao gerada p e l a i n d u s t r i a , s e ra para a 

exportagSo para o u t r o s c e n t r o s de a c e i t a v e l c o m e r c i a l i z a g a o pa­

r a os p r o d u t o s a q u i i n d u s t r i a l i z a d o s . 

2.3 - D i s p o n i b i l i d a d e de P o t e n c i a e Combustivel 

POTENCIA: 

No que se r e f e r e ao abastecimento de e n e r g i a para a 

empresa, a cidade de Campina Grande conta com a CELB ( Compa-

n h i a de e l e t r i c i d a d e da Borborema) que e a b a s t e c i d a p e l a CHESF 

(Companhia H i d r o e l e t r i c a do Sao F r a n c i s c o ) tendo e n e r g i a s u f i c i 

e n t e em suas sub estagoes p a r a t a l f o r n e c i m e n t o . 



COMBUSTlVEL: 

R e f e r i n d o - s e aos c o m b u s t i v e i s p a r a os d e r i v a d o s de 

p e t r o l e o o s i s t e m a de abastecimento sera f e i t o por companhias 

e x i s t e n t e s no ramo consumo da i n d u s t r i a . 

Quanto ao c o m b u s t i v e l para c a l d e i r a sera f a c i l m e n t e 

encontrada na r e g i a o c i r c u n v i n h a no caso a lenha que sera r e s -

ponsavel p e l o funcionamento da c a l d e i r a . 

2.4 - Clima; 

A c i d a d e de Campina Grande e s t a l o c a l i z a d a na zo­

na f i s i o g r a f i c a do b r e j o com uma a l t i t u d e de 500m acima do n i -

v e l do mar, apresentando um c l i m a t r o p i c a l semi-umido, e a tem-

p e r a t u r a v a r i a em media de 23°C com 27°C maxima, e t e m p e r a t u -

r a minima de 16°C. 

As p r e c i p i t a g o e s p l u v i o m e t r i c a s , sao no p e r i o d o de 

outu b r o a j u n h o . 

2.5 - Meios de T r a n s p o r t e : 

- Quanto aos meios de t r a n s p o r t e a cidade de Campi­

na Grande e s t a l i g a d a p e l a s v i a s e s t a d u a l BR-230 dando acesso 

a c a p i t a l a BR I n t e r e s t a d u a l 1Q4 que l i g a - s e a te o Estado de 

Pernambuco. F a c i l i t a n d o o t r a n s p o r t e da produgao e dos p r o d u ­

t o s q u i m i c o s , v i n d o s dos o u t r o s c e n t r o s . 



6 

ELIMINAgAO DOS EFLUENTES E RESIDUOS 

Os e f l u e n t e s gerados p e l a i n d u s t r i a , serao devidamen-

t e t r a t a d o s e em seguida langados i i o Riacho, enquanto que os r e -

s i d u o s s o l i d o s serao jogados no a t e r r o p e r t e n c e n t e a . P r e f e i t u -

ra M u n i c i p a l . 

DISPONIBILIDADE DE MAO-DE-OBRA 

A r e g i a o onde se i n s t a l a r a a i n d u s t r i a , tern uma di s p o 

n i b i l i d a d e de t r a b a l h a d o r e s , que serao t r e i n a d o s para cada f u n -

gao d e t e r m i n a d a para que possam d e s e n v o l v e r de maneira c o r r e -

t a no manuseio e operagao domaquinario^equipamentos, e os de­

nials s e t o r e s da empresa. 

CARADTERlSTICAS DE LOCALIZAgAO 

A i n d u s t r i a p r o j e t a d a , se i n s t a l a r a na r u a LUIZ MA-

l.HEIRO S/N no b a i r r o de bodocongo, a empresa se s i t u a r a as mar­

t e n s esquerda do agude de bodocongo, com os fundos da f a b r i c a v o l ^ 

t ado para o agude . 0 abastecimento de agua p o t a v e l sera f o r n e -

c i d o p e l a (CAGEPA) Companhia de Agua e Esgoto da P a r a i b a . 

0 t e r r e n o doado p e l a p r e f e i t u r a m u n i c i p a l tern ;< uma 
2 

urea t o t a l de 20.000m , com 10Q m de f r e n t e por 2QQm de fundo . 

0 t e r r e n o f a z l i m i t e a d i r e i t a , a esquerda e de f r e n t e com t e r -

reno s p e r t e n c e n t e s a p r e f e i t u r a . 
Este t e r r e n o tern sua f a i x a d a v o l t a d a para o C l e s t e l . 

A e s c o l h a d e s t a cidade para i n s t a l a g a o d e s t a i n d u s -
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DISTRIBUigAO DA PLANTA (LAY-OUT) 

c o e f i c i e n t e 09 - b a s i c o a -

1 - 5 P 2
 m

2 

= 0.139- 11 

kg kg 

TIPO E QUANTIDADE DE COURO A ELABORAR 

0 curtume i r a p r o d u z i r um t o t a l de 36Q couros por d i a 

( p e l e vacum) - podendo no f u t u r o aumentar a sua produgao d i a -

r i a - , e assim sera d i s t r i b u i d o a produgao: 

100 wet b l u e (WB) 

160 semi-acabado (SA) 

100 acabados (A) 

Obs: Estes 360 couros ao serem d i v i d i d o s darao em media 300 r a s -

pas p ar d i a . 

- como toda raspa perde em t o r n o de 2Q% assim teremos: 

300 raspas x - 20% = 24Q raspas por d i a 

k _ c o e f i c i e n t e 03 - rendimento em couro 

2 2 m m / D i a 

100 WB x 3,60 = 360 x 0,33 = 118,8 

160 Sa x 3,60 = 576 x 0,75 = 432.Q 

100 A x 3,60 = 306 x l.QQ = 36Q.Q 

240 R x 1.20 = 288 x 0.27 = 077,76 

Levando-se em consideragao que 230 d i a s , sao os d i a s 

u t e i s no curtume ao ano, teremos 
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360 Couros/Dai x 01 d i a = 360 c o u r o s / d i a 

360 Couros/dia x 23 dias/mes = 8.280 couros/mes 

360 Couros/dia x 230 dias/ano = 82.8QQ couros/ano 

Considerou-se um peso medio para p e l e s de 25kg/couro 

360 c o u r o s / d i a x 25kg/couro 9QQ0kg/couro/dia 

23 d i a s x 90QQkg/couro/dia = 2Q7QQQkg/couro/mes 

230 dias/ano 90Q0kg/couro/dia = 2Q700Q0kg/couro/ano 

Assim, a produgao sera de 360 couros por d i a , pesan 

do 9000 k g / c o u r o / d i a ; 8 . 280 couros por mes, pesando 207 .Q00 kg. 

de couros por mes e 82 . 800 couros por ano, pesando 207 .Q0Q0 kg/ 

couro/ano. 

Entao, 
2 2 2.070.000 kg/couro/ano x 1.5p /kg = 3105Q0Q p /ano 

2.070.000 kg/couro/ano x Q,139m 2/kg = 287.73Q m 2/ano 

c - c o e f i c i e n t e 02 - a p r o v e i t a m e n t o da s u p e r f i c i e co 

b e r t a 

A area c o b e r t a e de 3.450m SC, e sera d i s t r i b u i d o da 

s e g u i n t e maneira. 

900 p /ano 

m2SC 
, onde SC = s u p e r f i c i e c o b e r t a 

3.105 000 p /ano 

900p 2/ano/m 2SC 
3.450 m 2 SC 

2 

» 



10 

S e t o r e s % m2SC 

2346 

D e p o s i t o c l a s s i f i c a g a o e expedigao 14 483 

276 

345 

TOTAL 100 3450 

2 -Os 2.346 m SC da p a r t e de f a b r i c a g a o , serao d i s t r i -

b u i d o s nos d i v e r s o s s e t o r e s como segue: 

S e t o r e s % m2SC 

862,5 

310,5 

655,5 

724 ,5 

897 ,0 

TOTAL 1Q0 3450 

d - c o e f i c i e n t e 04 - f a t o r de p o t e n c i a 
2 

adotou-se 450m /Hpi 

H p . = 287.730 m 2/ano _ 6 3 g > 4 H p i 

450m 2/Hpi 

0 curtume t e r a mais 25*0 de Hp i n s t a l a d o s , d i s t r i b u i 

dos para s e r v i g o s g e r a i s , c a l d e i r a s , compressores, bombas e t c , 

que sera de 159.85 Hp dando um t o t a l g e r a l de aproximadamen-

t e 80QHpi. 
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S e t o r e s % Hpi 

- c a l e i r o e purga ( f u l o e s , m a q . 24,0 153.456 

- c u r t i m e n t o ( f u l o e s maq. enxugar, mar. r e -

b a i x a r ) 14,Q 89,516 

- r e c u r t i m e n t o e secagem ( f u l o e s m a q . e s t i r a r ) 28,0 179.032 

- secagem, l i x a g e m , desempoar 20,Q 127.88 

- acabamento ( p r e n s a , cabine de p i s t o l a com 

secagem 14,0 89.516 

TOTAL 100 639.4 

e - c o e f i c i e n t e 18 - rendi m e n t o de f u l o e s 

2 
1.50 * 

l i t r o s de f u l o e s 

287.730 m 2/ano 191.820 l i t r o s de f u l S e s 
3 

1.50m / l i t r o s de f u l o e s 

Cm) 
Segao n 9 f u l o e s Dimensao e x t e r n a s L i t r o s / f u l a o T o t a l 

- c a l e i r o 03 3.0 x 3.0 21.100 63.300 

- c u r t i m e n t o 04 3.Q x 3.0 21.100 84.4QQ 

- r e c u r t i m e n t o 05 2.3 x 3.0 16.200 81.000 

228.700 

287.730 m 2 

228.700 
= 1.30 
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£ - c o e f i c i e n t e 22 rendimento da c a l d e i r a 

700 - 900 c o u r o s 

m 2 c a l d e i r a 

2 
Fazendo-se a media adotaremos 800 couros/m c a d e i r a 

Entao: 

82. 800 couros/ano _ , n 7 c 2 = lU3.5m c a l d e i r a 
2 

800 couro/m c a l d e i r a 

2 
Adotaremos um p o t e n c i a l de c a l d e i r a de 10.3.5m de 

c a l e f a g a o , onde teremos 

82.800 couros/ano , 8 0 Q c o u r o s / n , 2 c a l d e i r a 

2 
103,5m / c a l d e i r a 

g - c o e f i c i e n t e 23 - rend i m e n t o u n i t a r i o da c a l d e i r a 

Kg couros ~ — 6 e n t a o , 
2 

m c a l d e i r a 

2.070.000 kg couros _ 20 000 kg couros 
2 2 103.5m c a l d e i r a m c a l d e i r a 

- Este v a l o r de 20.QQ0 e um otimo r e s u l t a d o , p o i s es 

t a no v a l o r de 2Q.000 

h - c o e f i c i e n t e 19 - r e l a g a o l i t r o s de agua 

- ^ ^ l i t r o s agua/dia 

l i t r o s de f u l o e s 
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Em 230 d i a s u t e i s que temos como base, r e s u l t a : 

230 - 345 a 460 l i t r o s agua/ano 
l i t r o s de f u l o e s 

adotou-se o v a l o r medio de 345, teremos 

228.700 l i t r o s de f u l o e s x 34S l i t r o s = 
l i t r o s de f u l o e s 

78.901.500 l i t r o s de agua/ano 

Adotando-se para o i n i c i o da produgao um consumo anual 

de 60.000.000 l i t r o s teremos 

60.000.000 ~ 2 6 3 

228.700 

Obs.: 0 curtume quando a t i n g i r a sua capacidade maxima que sera 

500 c o u r o s / d i a , teremos 

50Q c o u r o s / d i a x 23Q dias/ano = 115Q0Q couros/ano 

Adotando-se o v a l o r medio de c o e f i c i e n t e 19, i g u a l a 

345, teremos: 

400 l i t r o s x 115QQQ couros/ano = 46.Q0Q.QQQ l i t r o s de 

i" de agua/ano 

= 2Q0.0QQ l i t o r s de agya/ 

d i a 

= 2QQm^ de agua/dia. 

Dimensionou-se um r e s e r v a t o r i o com autonomia de t r e s 
3 _ 

d i a s c u j a capacidade e de 500 m . As dimensoes. Sao 8.0m x 8.0m 

x 8.0m 
Entao teremos: 

i 
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Um r e s e r v a t o r i o p ara agua de 500.000 l i t r o s . 

i - c o e f i c i e n t e 13 - D i s p o n i b i l i d a d e de e n e r g i a p r o 

p r i a ' (grupos e l e t r o g e n o s ) J 

3 - 4 Hpi 4 

KVA 

Adotando-se o v a l o r mais b a i x o teremos: 

KVA = 
3 

KVA = 639.4 = 213.1 KVA 
3 

P o r t a n t o , o curtume i r a n e c e s s i t a r de um grupo gera 

dor de e l e t r i c i d a d e com a capacidade de 213.1 KVA. 

j - c o e f i c i e n t e 30 - rend i m e n t o dos compressores 

2 
m c o e f i c i e n t e s 
H p i compressores 6 0 5 Q _ 5 7 Q Q _ 4 3 Q Q 

c o e f i c i e n t e adotado 

6Q5Q 

entao teremos: 

287.730 c u 

- = 47.5Hp compressores 6.050 

L - c o e f i c i e n t e 17 - peso de maquinas 

2 
— c o e f i c i e n t e s 
k g m a q ' 2.30 - 3.Q0 - 3.30 

c o e f i c i e n t e adotado 

2.30 



IS 

287.730m 2 = 125.100 kg maq. 
2 

2.30m /kgmaq 

Adotando-se a razao de 2.80Q kg/maq., teremos: 

125 . 1 0 0 — - 4 ^ maquinas de f a b r i c a g a o 
2800 

- PRODUgAO: 

m - c o e f i c i e n t e 01 - P r o d u t i v i d a d e o p e r a r i a e p r o d u t i _ 

v i d a d e por homem ocupado. 

Como as dimens5es f i s i c a s do curtume j a foram c a l c u l a 

das, r e s t a agora c a l c u l a r os parametros de produgao 

p c o e f i c i e n t e s 

h-h 17 - 20 

c o e f i c i e n t e adotado 

20 

5 , 1 Q 5 ' Q Q Q = 155 .250 horas homem (h-h) 
20 

Deste t o t a l de 155 . 25Q 75*6 c o r r e s p o n d e r a ao p e s s o a l 

o p e r a r i o e 25*0 ao p e s s o a l nao o p e r a r i o como segue: 

75*̂  p e s s o a l o p e r a r i o 116 .477 . 5 Ch-Q) 

251 p e s s o a l nao o p e r a r i o 38.812.5 Ch-h.) 

TOTAL 155.25Q.Q 
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N 9 de horas d i a r i a s t r a b a l h a d a s .... 8 horas 

N 9 de d i a s por mes 28 d i a s 

N 9 de horas ao ano 15QQ-1700 horas 

Adotando-se um v a l o r medio de 16Q0 h o r a s , teremos: 

X T O j 155 . 250 n -
N 9 de pessoas = = 97 pessoas 

16Q0 

Para os o p e r a r i o s , levando em consideragao as horas 

e x t r a o r d i n a r i a s , se assegurara um rend i m e n t o de 17QQ horas anuais 

n 9 o p e r a r i o s = — 1 1 6 .437.5 = 6 8 # 4 9 = 6 8 o p e r a r i o s 
17QQ 

entao teremos: 

n 9 o p e r a r i o s = 6 8 — 68 

n 9 f u n c i o n a r i e s com o u t r a s ocupagoes 29 

u - c o e f i c i e n t e 11 - rendimento o p e r a r i o 

Couro 

o p e r a r i o 
entao: 

82.800 couros/ano . m 7 - 6 4 7 c o u r o / 0 p e r 5 r i o / a n o 
68 o p e r a r i o s 

o - c o e f i c i e n t e 12 - rendimento o p e r a r i o u n i t a r i o 

kg. 
o p e r a r i o 

entao 

2.070.000 kg/couro/ano 

68 

30.441.176 = 30. 4 4 1 . k g / c o u r o / o p e r a r i o 
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p - c o e f i c i e n t e 08 - consumo de e n e r g i a e l e t r i c a 

Com 639.4 Hp p r o j e t a d a s de maquinas de f a b r i c a g a o o 

consumo t e o r i c o s e ra 

639.4 x 0.736 — — — x 8 h o r a s / d i a x 23 d i a s x 11.5 

meses 

teremos: 

Hp 

9 957.86.2 = 995.800 kwH/ano t e o r i c o . 

Arredondando-se o v a l o r para 995800 KWH/ano t e o r i o , 

995.800 x 0.6Q = 597480 KWH e f e t i v o s 

KWH e f e t i v o 
2 

m 

597.480 K h 

= 2.07 K w n 

287.730 m 2 

q - c o e f i c i e n t e 07 consumo de c o m b u s t i v e i s 

Levamos em consideragao um consumo de lenha para a 
2 

c a l d e i r a de 4Q00 kg combustivel/m c a l d e i r a . 0 consumo anuai.r 

s e r a : 

4000kg c o m b u s t i v e l x 1 0 3 > 5 m 2 c a l d e i r a = 4 1 4 O O Q k g combustive 

m 2 c a l d e i r a 

entao: 

kg c o m b u s t i v e l _ 
2 m 

414 000kg c o m b u s t i v e l = 1 > 4 3 k g c o m b u s t f v e i / m
2 

287.730 m 2 
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r - c o e f i c i e n t e Q6 consumo de p r o d u t o s q u i m i c o s 

kS PQ Couro Grande - 10.0 
Couro 

Couro Medio - 1.50-2.00 

Couro Pequeno-Q.85-1.00 

82.8000 couros/ano x 10.00 ( KS PQ) = 82.800kg PQ/ano 
Couro 

Assim sera d i s t r i b u i d o 

operagoes de r i b e i r a 

82.800kg PQ/ano = 2 3 6 . 5 7 1 . 4 2 = 236.580 kg PQ na r i -
3.5 

b e i r a 

Operagoes de c u r t i m e n t o 

828.000 = 552.Q0Q kg PQ no c u r t i m e n t o . 
1.5 

- Operagoes de acabamento 

828.000 = 27.60Qkg PQ no acabamento 
30.0 

Quadro de resumo dos c o e f i c i e n t e s 

1. 60.000.000 l i t r o s de agua 

2. 228.700 l i t r o s de f u l o e s 

3. 828.kg de p r o d u t o s q u i m i c o s 

4. 236.580 kg de p r o d u t o s q u i m i c o s na r i b e i r a 

5. 552.000 kg de p r o d u t o s q u i m i c o s no c u r t i m e n t o 

6. 27.600 kg de p r o d u t o s q u i m i c o s no acabamento 
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7. 97 pessoas no t o t a l 

8. 68 o p e r a r i o s 

9. 116.437.5 horas o p e r a r i o s 

10. 155250 horas homens 
7 

11. 3.105.000 p couros c u r t i d o s 
2 

12. 287.730 m de couros c u r t i d o s 
13. 2.070.000 kg de couros crus 

2 
14. 3.450 m s u p e r f i c i e c o b e r t a 

15. 995.800 Kwh t e o r i c o s 

16. 597.480 kwh e f e t i v o s 

17. 45 maquinas 

18. 125100kg maquinas 
19. 414000 kg c o m b u s t i v e i s 

2 
20. 103.5 m c a l d e i r a 

2 1 . 82.800 couros t r a b a l h a d o s no ano 

22. 639.4 Hp i n s t a l a d o s 

23. 47.5 Hp compressores 

24. 213.1 KVA 
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DISTRIBUigAO DOS SETORES 

SETOR ADMINISTRATIVP 

AREA - 200m2 

Este s e t o r e n c o n t r a - s e l o c a l i z a d o de f r o n t e a area 

de f a b r i c a g a o . E l e c o n s t i t u i a p a r t e b u r o c r a t i c a da empresa. 

Cabe ao mesmo coordenar e c o n t r o l a r t oda a e s t r u t u -

r a de compra, vendas, c u s t o s o p e r a c i o n a i s . 0 s e t o r e s t a c o n s t i ^ 

t u i d o de v a r i o s departamentos sao e l e s : 

- Recepgao 

- S e t o r p e s s o a l 

- S e t o r a d m i n i s t r a t i v o e c o n t a b i l i d a d e 

- Departamento de cu s t o s 

- Sala de d i r e t o r p r e s i d e n t e 

- CIPA (Comissao I n t e r n a de Prevencao de A c i d e n t e s ) 

- Sala de Reuniao 

- C a n t i n a 

- Banheiros 

- A l m o x a r i f a d o 



21 

SETOR PRODUTIVO 

PRODUgAO: 

1. Barraca 

Area - 225 m 2 

A Barracha e o l o c a l d e s t i n a d o a re c e b e r e armazenar 

as p e l e s ( m a t e r i a prima) advindas dos matadouros e f r i g o r i f i c o s . 

Nela sera f e i t o os r e q u i s i t o s n e c e s s a r i o s para a a r -
t 

mazenagem e consequentemente p a r a o s e u J ^ e n e f i c i a m e n t o p o s t e ­

r i o r , ou s e j a , as p e l e s serao devidamente classificadasquanto ao 

seu tamanho e peso e o t i p o de conservagao, em seguida e l a s se­

rao aparadas pesadas e est o c a d a s . 

A - Quanto ao t i p o de conservagao as p e l e s t e r a o o 

s e g u i n t e t r a t a m e n t o . 

A . l . Peles verdes serao conservadas por s a l , depois 

de aparadas, c l a s s i f i c a d a s , as p e l e s serao devidamente e m p i l h a -

das em e s t r a d a de madeira com dimensoes 2 x 2m, e i r a o s e r c o l o -

cadas de maneira que o c a r n a l f i q u e v o l t a d o para cima, ou s e j a , 

serao colocadas c a r n a l com c a r n a l e neste meio uma camada de s a l . 

A a l t u r a da p i l h a s e ra 1,5m 

- cada e s t r a d e t e r a capacidade para estocagem de 75 

p e l e s ( 75 x 25 kg-J8?5K^) 

A.2. Nas p e l e s salgadas sera f e i t a uma c l a s s i f i c a -

gao, depois aparadas e estocadas. 
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Nas aparas serao removidos o sapendices ( p r e l h a s , te_ 

t a s , rabos e t c ) 

A.3. T r a n s p o r t e das p e l e s - Tanto p a r a o armazena -

mento quanto para o t r a n s p o r t e para os f u l 5 e s s e ra executada p e l a 

e m p i l h a d e i r a . 

A.4. Piso da Barracha - 0 p i s o t e r a uma c e r t a i n c l i 

nagao para que se tern uma maior f a c i l i d a d e no escoamento das 

aguas da salmora p r o v e n i e n t e das p e l e s estocadas, bem como o de 

se t e r uma maior limpeza do l o c a l de armazenamento. 

A.5. Componentes da Barra c a - A Barraca c o n s t a r a a i n 

da de f a c a s , balangas movel com capacidade para a t e 500kg, me­

sa de madeira para a devi d a c l a s s i f i c a g a o , grades e e s t r a d o s . 

A.6. Capcidade - A Barra c a t e r a capacidade para es-

t o c a r 1800 p e l e s que corresponde a 45QQQkg, estoque s u f i c i e n t e pa 

r a 05 dias. - -

2. Remolho e C a l e i r o 
2 

Area 302.25m 

REMOLHO: 

0 remolho tern p or f i n a l i d a d e r e p o r em um menor espa-

QO de tempo p o s s i v e l , o t e o r de agua (em t o r n o de 60^ a 65^ de 

umidade) apresentado p e l a s p e l e s quando e s t a s r e c o b r i a m os a n i -

mais e l i m p a r as mesmas e l i m i n a n d o impurezas ad^idas aos pelos. 
I t 
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Obs: 0 t e r o r de agua p r e s e n t e s nas p e l e s quando de sua conserva-

gao p e l o s i s t e m a de salgagem, g i r a em t o r n o de 40 a 45% de 

umidade ou s e j a e l a perde c e r c a de 25% de sua umidade. 

- FATORES A SEREM CONSIDERADOS 

- Volume do banho, t e m p e r a t u r a , movimentacao do ba-

nho t i p o de conservagao. Qualidade da agua; es c o l h a e c l a s s i f i -

cagao da m a t e r i a prima ( p e l e ) . 

- TRANSPORTE E CARGA 

- Os f u l o e s serao carregados da s e g u i n t e maneira: 

A e m p i l h a d e i r a c o l o c a r a agrade sobre uma mesa que 

se p o s i c i o n a r a em f r e n t e a boca do f u l a o e e s t a grade sera des-

ca r r e g a d a por d o i s peos que j o g a r a o as p e l e s para d e n t r o dos 

f u l o e s . 

PRODUTOS UTILIZADOS 

- No remolho serao u t i l i z a d o s , u m e c t a n t e s , desengra -

x a n t e s , s u l f e t o de s o d i o , todos e s t e p r o d u t o s ' d a r a o uma melhe-r 

condigao e aceleramento para o processo em t r a b a l h o . 

DEPILAQAO E CALEIRO 

- Este processo v i s a a remogao dos p e l o s e o s i s t e ­

ma e p i d e r m i c o , bem como p r e p a r a r as p e l e s para as operagoes se-

g u i n t e s 

4 
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SISTEMA CAL-SULFETO 

Apesar dos problemas de p o l u i g a o que e s t e s i s t e m a 

causa ainda e o mais u t i l i z a d o , n e s t e t i p o de processo. 

REAQOES 

As reacoes verificadas em uma solucao de c a l a d i c i o n a 

da de s u l f e t o sao as s e g u i n t e s : 

Na 2S + H 20 NaoH + N.aHS 

NaHS + Ca(OH) 2 CaCHS) 2 + 2 NaOH 

A r a p i d e z da operagao de d e p i l a g a o depende da con-

cen t r a g a o do i o n s HOT 

Durante a d e p i l a g a o o PH da solugao devera e s t a r em 

t o r n o de 11.5 - 12.0 

FATORES A SEREM CONSIDERADOS 

Sao e s t e s f a t o r e s que devem ser levados em c o n s i d e -

ragao: Tempo, movimentagao do s i s t e m a , volume do banho concen-

t r a g a o dos d i f e r e n t e s p r o d u t o s usados e a t e m p e r a t u r a . 

PRODUTOS UTILIZADOS 

Para um melhor condicionamento das p e l e s bem como 

de f a c i l i t a r e t r a t a r as mesmas para p o s s l v e i s danos em opera-

goes p o s t e r i o r e s alem do uso do s u l f e t o de s o d i o a h i d r o x i d o de 

c a l c i o , estao sendo u t i l i z a d o s umectantes e desengraxantes, p r o 

dutos esses com a fungao de e l i m i n a r graxas n a t u r a l s das p e l e 
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em processo, e consequentemente uma maior limpeza e f a c i l i d a d e 

p a ra a penetragao dos p r o d u t o s p o s t e r i o r e s . 

EQUIPAMENTOS UTILIZADOS NOS PROCESSOS -

FULOES 

Marca . Enko 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r o 

N 9 Fuloes 03 

Dimensoes e x t e r n a 3.0m x 3.Qm 

Volume t o t a l 21.100 l i t r o s 

Carga u t i l 3.000kg 

P o t e n c i a do motor 15CV 

Caixa , A3 

Rotagao , 3RPM 

CARACTERISTICAS E CUIDADOS 

a - Os f u l o e s serao f e i t o s de madeira e na sua s u p e r f i ^ 

c i e i n t e r n a t e r a t a r u g o s 

b - Para um f u t u r o proximo preve-se a i n s t a l a g a o de 

mais um f u l a o com as mesmas c a r a c t e r i s t i c a s a t i t u 

l o de um aumento da produgao; 

c - F i c a r a a cargo do chefe da segao, a v e r i f i c a g a o das 

condigoes dos f u l o e s bem como o engraxamento e l u -

b r i f i c a g a o de todas as pecas do mesmo 
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COMPONENTES DO SETOR 

a - Neste s e t o r se e n c o n t r a os f u l o e s de remolhe e ca­

l e i r o , maquina de d e s c a r n a r , mesas de madeira c a v a l e t e s , a l i c a -

t e s , facas e t c . 

DESCARNE 

a - Apos o c a l e i r o as p e l e s sao submetidas a opera-

gao de descarne. 

- Esta operagao tern por f i n a l i d a d e e l i m i n a r os mate 

r i a i s a d e r i d o s ao c a r n a l . A operagao e e f e t u a d a em maquina de 

descarnar. 

MAQUINA DE DESCARNAR 

Marca Enko 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r a 

Modelo DPH 1.800 

N 9 operadores .... 02 

N 9 de maquina .... 01 

Produgao h o r a r i a . . 140 meios 

P o t e n c i a I n s t a l a d a 60.SCV 

Comprimento ..v... 19SQ mm 

Lar g u r a 4.300 mm 

b - PROCEDIMENTO PARA 0 TRABALHO 

b . l . As p e l e s devidamente l a v a d a s , serao p a r t i d a s ao 

meio formando d o i s meios couros com o a u x i l i o de c a v a l e t e s e o 



uso de f a c a s . Antes de serem descarnados. 

b.2. Os r e s i d u o s ( g o r d u r a s ) , gerados n e s t a maquina se­

rao t r a n s p o r t a d o s por g r a v i d a d e em c a n a l e t a para um tanque de 

ext r a g a o do sebo. 

DESCALCINAgAO, PIQUEL, PURGA E CURTIMENTO 
2 

Area - 660m 

DESCALCINAgAO 

A d e s c a l c i n a g a o i r a remover as s u b s t a n c i a s a l c a l i n a s que 

estao na p e l e , t a n t o as que se encontram I quimicamente 

combinadas, em p e l e s submetidas as operagoes de d e p i l a g a o e enca 

lagem 
FATORES QUE INFLUENCIAM NA OPERAQAO 

a. Tempo de t r a b a l h o 

b. Temperatura 

c. Concentragao dos agentes d e s e n c a l a n t e s 

d. T i p o de des e n c a l a n t e 

e. T r a b a l h o mecanico 

f . T i p o de equipamento 

g. Volume de banho 

Obs: 0 volume do banho e um dos f a t o r e s mais i m p o r t a n t e s assim. 

a agao d e s e n c a l a n t e sera t a n t o mais r a p i d a e mais i n t e n s a 

quanto menos f o r o volume u t i l i z a d o . 
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PURGA 

Esta operagao c o n s i s t e em t r a t a r as p e l e s com enzinas 

p r o t e o l i t i c a s , p r o v e n i e n t e de d i f e r e n t e s f o n t e s , v i s a n d o a limpe 

za da e s t r u t u r a f i b r o s a . Esta operagao v i s a e l i m i n a r os mate­

r i a l s q u e r a t i n o s o s degradados, submetidos a c e r t a d i g e s t a o , as 

gorduras c i s o e s e t c . 

FATORES A SEREM CONSIDERADOS: 

No processo de purga devem ser levados em consideragao 

alguns f a t o r e s t a i s como: 

A presenga de s a i s , 

0 pH em g e r a l 7.5 a 8.5 

Temperatura: a f a i x a de t r a b a l h o g i r a em t o r n o de 30 9C 

a 40 9C maximo 

Concentragao da purga 

Tempo 

PlQUEL 

0 p i q u e l v a i t r a t a r as p e l e s desencaladas e purgadas com 

solugoes s a l i n o - a c i d a s v i s a n do basicamente em p r e p a r a r as f i b r a s 

colagenas p a r a uma f a c i l penetragao dos agentes c u r t e n t e s . 

FATORES A SEREM CONSIDERADOS 

Absogao do a c i d o , v e l o c i d a d e de absorgao dos ac i d o s 

usados v e l o c i d a d e de penetragao dos a c i d o s , t i p o de a c i d o , v o l u -
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me de banho, e f e i t o do emprego de s a i s o r g a n i c o s e e f e l t o de 

t e m p e r a t u r a . 

CURTIMENTO 

0 c u r t i m e n t o v a i t r a n s f o r m a r as p e l e s em m a t e r i a l es-

t a v e l e i m p u t r e s c i v e l . Com e l e o c o r r e fenomeno de r e t i c u l a -

cao por e f e i t o dos d i f e r e n t e s agentes empregados. 

0 numero de s u b s t a n c i a s o r g a n i c a s e i n o r g a n i c a s capa-

zes de agirem como c u r t e n t e s e m u i t o pequeno. Os p r o d u t o s mais 

u t i l i z a d o s sao: 

PRODUTOS INOGARNICOS: Sais de cromo, s a i s de z i r c o n i o , 

s a i s de a l u m i n i o e s a i s de f e r r o . 

PRODUTOS ORGANICOS: c u r t e n t e s v e g e t a i s , c u r t e n t e s s i n 

t e t i c o s , a l d e i d o s , e p a r a f i n a s s u l f o c l o r a d a s . 

Os s a i s de cromo ocupam l u g a r de destaque e n t r e os_ 

c u r t e n t e s de origem m i n e r a l . 0 c u r t i m e n t o ao cromo e, em ge-

r a l , e f e t u a d o com pe l e s em estado p i q u e l a d o e e l a s incorpam de 

251 a 30% de C r 2 0 3 . 

FATORES A SEREM CONSIDERADOS . 

Na execugao do c u r t i m e n t o devemos l e v a r em c o n s i d e r a ­

gao f a t o r e s como: 

0 pH, basicamente, t e m p e r a t u r a , e f e i t o dos s a i s neu-

t r o s , s a i s m a r c a r a n t e s , e t c . 
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LOCAL DOS PROCESSOS 

FULOES 

Marca . -. Enko 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r o 

N 9 Fuloes 04 

Dimensoes e x t e r n a s 3.0 x 3.Qm 

Volume t o t a l 21.100 l i t r o s 

Carga u t i l 3.5Q0 kg 

Po t e n c i a i n s t a l a d a 10CV 

Caixa A^ 

Rotagao 1Q RPM 

COMPONENTES DO SETOR 

1 - Neste s e t o r e n c o n t r a - s e os f u l o e s de c u r t i m e n t o 

c a r i n h o s de madeira com ro d a s , a l i c a t e s , halanga com capacida 

de p a r a 1000kg, maquina de enxugar, maquina de d i v i d i r couro 

c u r t i d o , mesas para c l a s s i f i c a g a o , em numero de duas CO2) uma 

apos a maquina de enxugar e o u t r a s apos a maquina de d i v i d i r . 

2 - 0 chefe do s e t o r e que sera r e s p o n s a v e l em manter 

os f u l o e s engraxados e l u h r i f i c a d o s todas as suas pegas. 

3 - Preve-se a i n s t a l a g a o de mais um f u l a o no f u t u r e 

4 - Os f u l o e s serao de madeira e a sua s u p e r f i c i e i n t e r 

na t e r a t a r u g o , 
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5 - Este s e t o r tambem c o n t a r a com uma area de desconto 

para os couros c u r t i d o s 

PRODUTOS UTILIZADOS 

- Neste s e t o r serao u t i l i z a d o s p r o d u t o s q u i m i c o s t a i s 

como: agente d e s e n c a l a n t e purga, a c i d o s , s a i s , agentes c u r t e n t e s , 

agua e t c . 

M£T0D0 DE TRABALHO APOS 0 CURTIMENTO 

- Os couros c u r t i d o s antes de serem enxugados, deverao 

s o f r e r um repouso de no minimo 24 horas para que se v e r i f i q u e a 

completa complexagao e f i x a g a o dos i o n s de cromo, para depois des 

t e procedimento s e j a levado a operagao de enxugar. 

OPERAgAO MECANICA DE ENXUGAR 

A operagao mecanica de enxugar e r e a l i z a d a com a f i n a l ! 

dade de e l i m i n a r o excesso de agua apresentado p e l o s couros c u r ­

t i d o s . 

Apos e s t a operagao e a c o n s e l h a v e l d e i x a r os couros em 

repouso p or c e r t o tempo em media QO horas a 24 h o r a s ] , para que 

os mesmos r e a & i q u i r a m a espessura n o r m a l , p o i s apos a operagao 

de enxugar, e l e s apresentam menor espessura em v i r t u d e da pr e s 

sao a que foram submetidos. 

-
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MAQUINA DE ENXUGAR CONTlNUA 

Marca A l e t t i 

N a c i o n a l i d a d e I t a l i a n a 

N 9 Operadores 01 

N 9 maquinas , 01 

Produgao h o r a r i o ....... ISO meios 

P o t e n c i a I n s t a l a d a 60CV 

Comprimento 3.QQQmm 

Largur a 

1. Apos a operagao de enxugar, os couros serao s u b m e t i -

dos a uma r i g i d a c l a s s i f i c a g a o da f l o r r e s u l t a n d o em couros de 

3 ,4 ,5 ,6 ,7 e 8 ( r e f u g o ) uma c l a s s i f i c a g a o na q u a l d i f i c i l -

mente teremos uma c l a s s i f i c a g a o de l 9 e 2 9 p o i s i s t o o c o r r e d e v i 

do as condigoes de t r a t a m e n t o que os animais sao cons i d e r a d o s 

a f e t a n d o assim o aspecto do couro . 

2. Os couros w e t - b l u e , serao enxugados e c o n d i c i o n a d o s 

em embalagens que conservem a sua umidade, para p o s t e r i o r ven-

da. 

3. A manutengao e limp e z a da maquina sera f e i t a p e l o 

o p e r a r i o que t r a b a l h a na mesma. 

OPERAQAO MECANICA DE DIVIDIR 

1. A vantagem de se d i v i d i r os couros c u r t i d o s e que h.a 

ve r a uma menor perda de m a t e r i a p r i m a , a operagao e r e a l i z a -

da com maior f a c i l i d a d e requerendo menas mao-de-obra e a d i v i -

sao e mais exata e x i g i n d o menor r e t i f i c a g a o da espessura na ma 

6 
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quina de r e b a i x a r 

MAQUINA DE DIVIDIR 

Marca . Tuner 

N a c i o n a l i d a d e Alema 

N 9 Operadores Q4 

N 9 maquinas 0.1 

Produgao h o r a r i a 160 meios 

P o t e n c i a i n s t a l a d a * 3QCV 

Largu r a , 5.700 mm 

Profundidade 1.7QQmm 

Lar g u r a u t i l 1 .800mm 

- A manutengao e a limpeza da maquina f i c a r a a cargo 

do operador da maquina, 

- As raspas geradas a pos a d i v i s a o s e ra devidamente 

c l a s s i f i c a d a s e seguiram para operagoes p o s t e r l o r e s . 

- Apos a operagao de d i v i d i r as p e l e s deverao s o f r e r 

uma c l a s s i f i c a g a o menos r i g i d a quanto a a n t e r i o r , p o i s nosso pro 

blema sera a a v a l i a g a o das p e l e s quanto ao aparecimento do vaza 

mento e a espessura do couro se esta adequada para o t i p o de 

couro a ser ba i x a d o . 

- Ainda neste s e t o r teremos mesas para . c l a s s i f i c a -

gao area para descanso dos couros depois de d i v i d o s , a l i c a t e s 

f a c a s , e s p e s s i m t r o s mesas com rodas para a colocagao dos cou­

r o s antes e depois da d i v i s a o e s e r v i r e m tambem como t r a n s p o r 

t e dos couros. 
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OPERACAO DE REBAIXAR 

Esta operagao v a i dar ao couro espessura adequada e u n i -

formidade em toda sua extensao. A v e r i f i c a g a o da espessura e f e i 

t a com o a u x i l i o do espessimentro em d i f e r e n t e pontes do couro. 

MAQUINA DE REBAIXAR CONTlNUA 

Marca Enko 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r o 

Modelo CHA - 1600 

N 9 Operadores 01 

N 9 Maquina 01 

Produgao H o r a r i a . , . 14Q meios 

P o t e n c i a i n s t a l a d a . 47CV 

Comprimento 1430mm 

Largura 3435 

MAQUINA DE REBAIXAR HIDRAULICA 

Marca Enko 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r a 

Modelo RHA - 60Q 

N 9 Operadores 0] 

N 9 Maquinas Ql 

Produgao H o r a r i a . . . 16Q raspas 

P o t e n c i a i n s t a l a d a . 21.SCV 

Comprimento 195Qmm 

Largu r a 20QQmm 

Largura u t i l 60Qmm. 
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MANUTENgAO E EQUIPAMENTOS 

1. F i c a a cargo dos operadores das maquinas a manutengao 

e a limpeza das mesmas bem como l u b r i f i c a g 5 e s p e r i o d i c a s . 

2. Os r e s i d u o s gerado p e l a maquina serao levados p a r a 

uma area f o r a do curtume, que serao colocadas em c a i x a o de madei­

r a e levado p or meio da empi-lhadeira e devidamente descarregada. 

3. Neste s e t o r , j u n t a m e n t e com as maquinas de r e b a i x a r , 

teremos e s p e s s i m e t r o s , f a c a s para operagao mesas, c a v a l e t e s de 

madeira com rodas e uma balanga movel com capacidade para 50Qkg. 

4. Depois de r e b a i x a d o s os couros e as raspas serao trans 

p o r t a d o s para o f u l a o de r e c u r t i m e n t o seguindo-se assim o p r o c e s ­

so. 

NEUTRALIZACAO, RECURTIMENTO, TINGIMENTO E ENGRAXE 

2 

Area - 416m 

NEUTRALIZAQAO 

Na n e u t r a l i z a g a o o c o r r e o fenomeno da e l i m i n a g a o dos 

a c i d o s l i v r e s e x i s t e n t e s nos couros de c u r t i m e n t o m i n e r a l , a t r a -

ves de p r o d u t o s a u x i l i a r e s e sem p r e j u i z o das f i b r a s do couro e 

da f l o r . 

Neste processo teremos uma preocupacao a e l i m i n a g a o da 

acide z do couro dependendo do t i p o de couro a ser processado. 

Geralmente pH de um n e u t r a l i z a g a o s i t u a - s e e n t r e 4,3 a 

5.2 caso nao se q u e i r a p r o d u z i r com e f e i t o a t r a v e s s a d o que g e r a ^ 

mente tem se pH acima do d e s c r i t o 
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RECURTIMENTO 

Com o r e c u r t i m e n t o , em e s p e c i a l , n este t i p o de t r a t a -

mento que v i s a c o n f e r i r ao :. , couro um melho'r condicionamento , 

que p e r m i t a a l i x a g e m do couro conseguindo assim a corregao da 

mesma. 

FINALIDADE 

P e r m i t i r o l i x a m e n t o , encorpar o couro, a n u n c i a r o cou 

ro p e r m i t i n d o a estapupagem e f a c i l i t a r a colagem na p l a c a de 

secagem. 

TINGIMENTO 

Na operagao de t i n g i m e n t o sao usados s u h s t a n c i a s coran 

r a n t e que e um p r o d u t o capaz de comunicar sua p r o p r i a c o r ao 

m a t e r i a l sobre o q u a l se f i x a . Deve s e r c o l o r i d o e apresen -

t a r poder de f i x a g a o sobre o m a t e r i a l a t i n g i r . 

FATORES A CONSIDERAR 

M u i t o s f a t o r e s favorecem e devem ser cons i d e r a d o s no 

at o de se f a z e r um t i n g i m e n t o , assim sao i m p o r t a n t e s a serem 

d e s c r i t o s : t e m p e r a t u r a , o volume do banho, as dimensoes do 

f u l a o , t i p o d e c o r a n t e , t i p o de c u r t i m e n t o sao es t e s f a t o r e s que 

se tern de o b s e r v a r antes do t i n g i m e n t o . 

AVALIAQAO DOS COUROS TINGIPOS 

- £ m u i t o i m p o r t a n t e apos o t i n g i m e n t o dos couros se 
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fafcer uma a v a l i a g a o para saber se re a l m e n t e o c o r a n t e a d e f i u 

ao couro sao e l e s : 

A e s t a b i l i d a d e a l u z , a e s t a b i l i d a d e a f r a c g a o a se-

co e a limido , poder de pen e t r a g a o , o poder de i q u a l i c a g a o e 

o u t r o s que deverao ser a v a l i a d o s com processo em p r a t i c a . 

ENGRAXE 

Sua p r i n c i p a l f i n a l i d a d e , e a de dar maciez ao couro . 

Com e s t a operagao as f i b r a s do couro f i c a m e n v o l v i d o s p e l a ma­

t e r i a de engraxe, que f u n c i o n a como l u b r i f i c a n t e e v i t a n d o a 

a g l u t i n a g a o das mesmas d u r a n t e a secagem. 

Nesta e t a p a , as c a r a c t e r i s t i c a s do couro sao m o d i f i c a 

das; aumenta a r e s i s t e n c i a ao rasgamento e o couro t o r n a - s e ma 

c i o e e l a s t i c o . 

FATORES 

0 engraxe depende de inumeros f a t o r e s que v i a b i l i -

zam e nos dao condigoes para que possamos t e r um bom tr a b a l h o 

d e s e n v o l v i d o sao e l e s : 

- C u r t i m e n t o , r e c u r t i m e n t o , pH, volume do banho, v e l o 

cidade de r u p t u r a das emulsoes, t e m p e r a t u r a , e s t a b i l i d a d e das 

emulsoes f a c e a v a r i a g a o de pH, n a t u r e z a da carga e l e t r i c a do 

couro e t c . 
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FULOES: 

Marca. Enko 

N a c i o n a l i d a d e . . . . . . . . B r a s i l e i r o 

N 9 Fuloes Q5 

Dimensoes e x t e r n a s . . . 2.3 x 3.Q 

Volume t o t a l . . . , 16.20Q l i t r o s 

Carga u t - i l . .. . . 1.5Q0kg 

P o t e n c i a I n s t a l a d a . . . 10CV 

Caixa 

Rotagao 10 RPM 

1 - Os f u l o e s serao f e i t o s de madeira e na sua s u p e r f i ­

c i e i n t e r n a t e r a t a r u g o s . 

2 - 0 c h e f e do s e t o r e que sera r e s p o n s a v e l p e l a manu-

tengao dos f u l 5 e s . 

3 - As r o t a g o e s dos f u l o e s i r a o v a r i a r de 10 a 18 RPM. 

dependendo do e f e i t o mecanico que e x i g i r o processo. 

4 - Teremos lum f u l a o e x c l u s i v e para o processamento de 

raspas. 

5 - Os p r o d u t o s quimicos que serao u t i l i z a d o s n e s t e prp_ 

cessamento sao: agentes n e u t r a l i z a n t e s , r e c u r t e n t e s a u x i l i a r e 

e e l e o s em g e r a l e t c . 

Os couros r e c u r t i d o s antes de serem submetidos a opera­

gao de enxugar, deveram t e r um repouso de 12horas para que se 

tenha um melhor c o u r o , ou s e j a , o repouso se f a z n e c e s s a r i o , p o i s 

e n e s t e descanso que teremos uma a f i n i d a d e maior dos produtos com 
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o couro bem como o de f a z e r com que as f i b r a s r e t o r n e m ao seu 

estado o r i g i n a l , i s t o o c o r r e mediante a agao mecanica que os cou 

ros sofrem d e n t r o do f u l a o . 

0 descanso sera f e i t o em c a v a l e t e s de madeira com roda s . 

MAQUINA DE ENXUGAR E ESTIRAR 

Marca . . . Seiko 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r o 

Modelo Et 30 

N 9 operadores Ql 

N 9 Maquinas 01 

Produgao o p e r a r i a 180 meios 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 48KV 

L a r g u r a u t i l 1.8Q0 mm 

La r g u r a 4-QQ0mm 

Comprimento 16.0QQmm 

- A manutengao da maquina, sera f e i t a p e l o o operador 

que t a b a l h a com a mesma. 

SECAGEM 

A t i t u l o de a p r o v e i t a m e n t o da area de s u p e r f i c i e cober­

t a e por se t r a t a r de uma operagao c o n s i d e r a d a molhada o va­

cuo e os s e c o t e r m , serao i n s t a l a d o s na area de n e u t r a l i z a g a o r e 

c u r t i m e n t o e engraxe. 

A secagem tern por f i n a l i d a d e r e d u z i r o t e o r de agua dos 

couros. 0 p r o d u t o f i n a l devera a p r e s e n t a r cerca de 14% da umida 

de r e p r e s e n t a d o p e l a agua quimicamente l i g a d a as p r o t e i n a s e 
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pel a agua quimicamente l i g a d a aos c a p i l a r e s f i n o s . 

TIPOS DE SECAGEM 

SECAGEM A VACflO: 

Sistema mais r a p i d o de secagem u t i l i z a d o p e l o s c u r t u -

mes e a operagao e executada da s e g u i n t e maneira: Nas c o n d i -

goes normais de, pr e s s a o , a t e m p e r a t u r a de e b u l i g a o da agua e 

de 100 ?C. Com a redugao da pre s s a o , o ponto de e b u l i g a o b a i x a 

e agua evapora r a p i d o e f a c i l m e n t e . 

0 secador a vacuo c o n s t a de p l a c a s s u p o r t e de ago i n o -

x i d a v e l , aquecido p or vapor ( e s t e aquecimento v a r i a de acordo 

com a espessura do couro e da e s p e c i f i d a d e dos mesmos, mas e s t a 

t e m p e r a t u r a e s t a em t o r n o de 70 9 a 90? 

SECADOR VACOO 

Querlay 

I t a l i a n a 

2.500mm 

4.500mm 

04 

01 

3.500mm 

1QCV 

- A manutengao da maquina f i c a r a acargo dos operadores 

da mesma, l u b r i f i c a g a o . 

Marca 

N a c i o n a l i d a d e 

Comprimento.,. 

L a r g u r a , 

N 9 Operadores 

N 9 de maquinas 

L a r g u r a u t i l . 

P o t e n c i a ..... 



41 

- A maquina sera u t i l i z a d a na secagem de vaquetas. 

- As vaquetas serao d i s p o s t a s no vacuo p e l o lado da 

f l o r e o ganho de area g i r a em t o r n o de 3%. 

SECAGEM COM SECOTERM 

- A secagem com "secoterm" c o n s t i t u i processo m ui-

t o u t i l i z a d o p e l o s curtumes. 

- 0 apar e l h o c o n s t a de p l a c a s de ac i d o i n o x i d a v e l d i s ­

p o s t a s v e r t i c a l m e n t e e aquecidas com agua e vapor. A tempera'tu 

r a v a r i a de 50° a 70° dependendo da espessura dos couros e os 

mesmo serao d i s p o s t o s p e l o l a d o da f l o r . 

SECOTERM 

Marca G u t t l e r 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r a 

Dimensoes 1.6QQ x 3.2Q0 x 40Qmm 

N 9 de operadores...... 03 

N 9 de placas 07 

Produgao h o r a r i a 20 meios por p l a c a s . 

Os secoterms serao i i t i l i z a d o s na secagem das ras p a s . 

SECAGEM NATURAL 

Area - 154m 2 

1 - Seguindo-se a l i n h a de produgao os couros depois 

de suhmetidos a operagao de secagem a vacuo.e haverem t i d o um 

descouro de p e l o menos 3 h o r a s . 
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As vaquetas serao penduradas em v a r a p a r a a secagem 

ao n a t u r a l em t e m p e r a t u r a ambiente. 

0 tempo de secagem i r a v a r i a r de acordo com a espessu 

r a da vaqueta e a umidade do a r . 

SECAGEM EM ESTUFA 

A secagem por este s i s t e m a e l e n t a e as perdas de ca 

l o r por p a r t e dos couros sao em g e r a l e l e v a d a s . . 

Neste sistema os couros sao colocados em varas de ma­

d e i r a e em seguida no d i s p o s i t i v o t r a n s p o r t a d o s , e sao levados 

de uma e x t r e m i n i d a d e a o u t r a do t u n e l . 

Este sistema sera u t i l i z a d o p a r a a secagem das raspas 

quando de uma necessidade maior de se a c e l e r a r o processo de 

secagem das mesmas. 

TONEL DE SECAGEM 

Marca G u t t l e r 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r a 

N 9 de Maquinas 01 

rP de operadores 02 

Produgao h o r a r i a ....150 a 1QQ meios 

Lar g u r a 30QQmm 

Comprimento.... 8Q0Qmm 

Largu r a u t i l 2000mm 
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- AMACIAMENTO E SECAGEM FINAL 

2 
Area - 285m 

AMACIAR 

A operagao de amaciar deve-se r e d u z i r ao minimo e i n d i s 

p ensavel de modo a nao dar origem a prohlema r e l a c i o n a d o s com a 

q u a l i d a d e da f l o r . 

TRABALHO MECANICO 

0 amaciamento podera ser r e d u z i d o ao maximo por m o d i f i -

cagoes e a j u s t e s nas operagoes que antecedem, t a i s como: R i b e i ­

r a , c u r t i m e n t o , r e c u r t i m e n t o engraxe e secagem. 

MAQUINA DE AMACIAR SISTEMA PINOS 

Neste s i s t e m a , os couros a amaciar sao passados e n t r e 

p l a c a s contendo p i n o s d e s e n c o n t r a d o s . As p l a c a s tern movimen-

t o v i b r a t o r i o v e r t i c a l , fazendo com que os p i n o s das p l a c a s i n -

f e r i o r e s penetrem e n t r e os p i n o s das p l a c a s s u p e r i o r e s , r e s u l -

tando deste modo o e f e i t o de amaciamento. 

.."A. ' MAQUINA DE AMACIAR 

Marca S v i t 

N a c i o n a l i d a d e T c h e c o s l o v a q u i a 

N 9 de ope r a d o r e s . . . . 02 

N 9 de maquinas Ql 
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Produgao h o r a r i a 2QQ meios 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 2QCV 

Largu r a 30QQmm 

Comprimento 20QQmm 

Lar g u r a u t i l 1800mm 

A manutengao da maquina f i c a r a a cargo dos operadores da 

mesma, 

SECAGEM FINAL 

Uma vez executada a operagao de amaciomento os couros es 

ta o com uma unidade em t o r n o de 22% a 24% de umidade. 

A secagem f i n a l e executada p a r a que se obtenha' unidade 

com cerca de 14%. 

Para e s t e t i p o de secagem sera p o s s i v e l c o n s e g u i r e s t a 

unidade no "toggling " com os couros estaqueados em quadros espe-

c i a i s . 

£ no toggling onde os co u r o s , t e r a o um ganho de area,apro 

ximando cada vez mais da area r e a l dos mesmos. 

TOGGLING 

Marca IMAC 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r a 

N 9 de operadores 04 

N 9 de maquinas . 

Produgao h o r a r i a 

01 

120 meios 
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P o t e n c i a i n s t a l a d a 1Q CV 

Lar g u r a , , 250Qmm 

Comprimento 9Q0Qmm 

Neste s e t o r , alem do t u n e l de secagem, maquina de ama -

c i a r e t o g g l i n g e x i s t i r a a i n d a c a v a l e t e s , mesas com rodas e f a -

cas e t c . 

LIXAGEM 

2 

Area - 124m 

LIXAMENTO 

Com o l i x a m e n t o , sao executados as de v i d a s corregoes da 

f l o r , v i s a n d o a e l i m i n a g a o de c e r t o s d e f e i t o s e m e l h o r i a do as-

pecto do couro. 

A operagao e executada em maquina, de l i x a r 

MAQUINA DE LIXAR HIDRAflLICA 

Marca Seiko 

N a c i o n a l i d a d e . . . . . . . . . B r a s i l e i r a 

N 9 de Operadores Q2 

N 9 de maquinas 02 

Produgao h o r a r i a 60 meios 

P o t e n c i a i i n s t a l a d a . . . . 1QCV 

La r g u r a 14Q0mm 

Comprimento 23Q0Qmm 

Lar g u r a u t i l 6QQm 
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ELIMINAgAO DO P(3 

1. Antes do prosseguimento com as operagoes de acabamen 

t o deve ser e l i m i n a d o o po a d e r i d o a camada f l o r p r o v e n i e n t e do 

l i x a m e n t o . 

2. A e l i m i n a g a o deve ser p e r f e i t a e completa, a f i m 

de e v i t a r problemas no acabamento. 

3. A limp e z a e manutengao das maquinas serao f e i t a s pe­

l o s p r o p r i o s operadores que t r a b a l h a m com e l a . 

4. A area da l i x a g e m devera s e r i s o l a d a das demais d e v i 

do a produgao de po. 

5. 0 po r e t i r a d o da desempeadeira e l i x a d e i r a c a i r a 

em tambores, que s o f r e r a l i m p e z a s p e r i o d i c a s . 

MAQUINA DE DESEMPDAR CONTlNUA 

Marca. Seiko 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r a 

N 9 de operadores.... 02 

N 9 de Maquinas .- Ql 

Produgao h o r a r i a . , . , 18Q meios 

P o t e n c i a i n s t a l a d a . . 10CV 

L a r g u r a , 24QQmm 

Comprimento 15Q0mm 

La r g u r a u t i l 1800mm 



47 

FULOES DE BATER 

1. como equipamento deuso para amaciar as ra p a s , e 

por c o n s e g u i n t e os mesmos s o l t a m m u i t o po, e l e s serao i n s t a l a -

dos na area de l i x a g e m . Assim sendo teremos uma area d i s p o n T v e l 

para a i n s t a l a g a o dos mesmos, sem que h a j a i n t e r r u p g o e s no t r a -

baLho das o u t r a s maquinas. 

2. os f u l o e s serao c o n s t i t u i d o s de madeira em n 9 de 

d o i s (2) e medem cada 2,0 x 2,5m dimensoes e x t e r n a s 

3. 0 amaciamento das raspas sera f e i t o com b o l a s de bor 

rach a . 

4. A manutengao e lim p e z a dos f u l o e s f i c a r a a cargo do 

operador designado para t a l fungao. 

FULOES DE BATER 

Marca . . . . , Enko 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r o 

N 9 de Fuloes 02 

Dimensoes e x t e r n a s 2,0 x 2,5m 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 1QCV 

Caixa A l 

Rotagoes 20 RPM. 

ACABAMENTO 
2 

Area - 420m 

- A operagao de acabamento c o n f e r e ao couro sua apresen 

tagao e aspectos d e f i n i t i v o s . 
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- 0 acahamento podera m e l h o r a r o b r i l h o , o toque e c e r -

t a s c a r a c t e r i s t i c a s f i s i c a s mecanicas, t a i s como i m p e r m e a b i l i d a -

de a agua, r e s i s t e n c i a a f r i c g a o , s o l i d e z a l u z , e t c . com o aca 

bamento, poderao ser e l i m i n a d o ou compensado c e r t a s d e f i c i e n c i a s 

n a t u r a l s . 

APLICAgAO 

Pelo acabamento, sao a p l i c a d a s ao couro : camadas de f u n 

do, c o b e r t u r a e l u s t r o , c u j a composigao podera s er m o d i f i c a d a de 

acordo com o s u p o r t e e as q u a l i d a d e do f i l m e desejado. 

Estas camadas l i g a d a s e n t r e s i , formam uma p e l i c u l a so-

bre o couro e na sua composigao entram d i f e r e n t e s p r o d u t o s , como: 

l i g a n t e s , pigmentos, p l a s t i f i c a n t e s , s o l v e n t e s , c o r a n t e s de a v i -

vagem, espessantes p r e s e r v a d o r e s , t e n s o - a t i v o s , ceras e t c . 

CABINE DE PINTURA ELE TR0NICA COM TflNEL DE SECAGEM 

Marca Enko 

N a c i o n a l i d a d e ....... B r a s i l e i r a 

Modelo eco 1800 

N 9 de operadores .... 02 

N 9 de maquinas 01 

Produgao h o r a r i a .... 600 meios 

P o t e n c i a i n s t a l d a 18SCV 

La r g u r a 2800mm 

Comprimento 2Q.Q00mm 

Lar g u r a u t i l 18QQmm 
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1. A impregnagao dos couros l i x a d o s sera f e i t o com a p H 

cados de p e u l i a , 

2. Antes de ser a p l i c a d o a camada de fundo nos couros 

impregnados, e l e s deverao ser l i x a d o s com l i x a f i n a . 

3. Na cabine de p i n t u r a e l e t r o n i c a , e onde sera a p l i c a -

da as camadas de fundo, c o b e r t u r a e l u s t r o n e c e s s a r i o s a cada 

t i p o de acabamento. 

PRODUTOS UTILIZADOS NO SETOR 

Neste s e t o r sera u t i l i z a d o p r o d u t o s q u i m i c o s e s p e c i f i 

cos para acabamento sao e l e s : r e s i n a s , pigmentos c e r a s , s o l v e n -

t e s , l o g a s , t e n s o - a t i v o s , s i n d e r , f i l l e r s , e t c . 

SECAGEM 

Cada uma das camadas do acabamento, deve ser secac? an­

t e s da a p l i c a g a o das camadas subsequentes e o que chamamos de 

secagem i n t e r m e d i a r i a no acabamento. 

T 
SECAGEM EM TflNEL 
i — i — . 

£ executada fazendo os couros passarem por urn t u n e l de 

secagem. 

A secagem e executada por c i r c u l a g a o de ar quente com 

uma t e m p e r a t u r a que v a r i a de 70° a 8Q°C. 

Na u l t i m a f a se de secagem os couros passam no t u n e l de 

secagem com o vapor fechado e atrayes* dos v e n t i l a d o r e s com c i r c u 
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lagao de ar f r i o , 

PRENSAS HIDRAtfLICAS 

Marca IMECA 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r a 

N 9 de Operadores 04 

N 9 de maquinas 02 

Produgao h o r a r i a 160meios 

P o t e n c i a i n s t a l a d a 14.5CV 

La r g u r a 2600mm 

Comprimento 1700mm 

1. Apos cada camada a p l i c a d a se f a z n e c e s s a r i o o uso 

da prensa para que se possa f a z e r com que o f i l m e de acabamen­

t o f i x e - s e sobre a camada f l o r e assim acontecendo a a d e r e n c i a 

do acabamento aos mais v a r i a d o s movimentos do c o u r o . 

2. A prensa i r a juntamente com a chapa, dar a impressao 

da f l o r nos couros l i x a d o s da p i n t u r a e aumenta o b r i l h o dos cou 

r o s acabados. 

3. Alem da cabine de p i n t u r a e l e t r o n i c a e 2 p r e n s a s , a i n 

da e x i s t i r a n e ste s e t o r , c a v a l e t e s , mesas para a a p l i c a g a o da 

impregnagao, area l i v r e p ara secagem e mesas com rodas para a 

d i s p o s i g a o dos couros acabados. 
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EXPEDigAQ 

2 
Area: 81m 

1. Neste s e t o r , e onde os couros semi-terminados e aca­

bados, e as ra s p a s , sao c l a s s i f i c a d o s , aparados medidos, pesa-

dos, embalados e vendidos ou estocados. 

2. Neste s e t o r e x i s t i r a uma maquina de m e d i r , mesas pa­

r a c l a s s i f i c a g a o , p r a t i l e i r a s p ara estocagem do couro e uma ba -

la n g a movel com.capacidade para 500kg. 

MAQUINA DE MEDIR ELETRICA 

Marca MEDEPEL 

N a c i o n a l i d a d e B r a s i l e i r a 

N 9 de operadores 02 

N 9 de maquinas 01 

Produgao h p r a r i a 2Q0meios 

P o t e n c i a i n s t a l a d a . . . Q.55kw 

La r g u r a 820mm 

Comprimento 1833mm 

- Sera f e i t o manutengao e a j u s t e s perio'dicamente n e s t a s 

maquinas. 
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TIPOS DE PROCESSOS 

REMOLHO: 

200*6 agua t e m p e r a t u r a ambiente 

0.1% u m e c t a n t e , d e t e r g e n t e 

0.1*6 remolhante 

0.11 desengraxante 

0.3*6 s u l f e t o de s o d i o 

0.1*5 p r o d u t o s e n z i m a t i c o 

Esgotar l e v a r - l o c/agua c o r r e n t e 

Depilagao e c a l e i r o 

100*3 t e m p e r a t u r a ambiente 

2.7% s u l f e t o de s o d i o 

1.5*, h i d r o x i d o de c a l c i o 

0.1*6 d e t e r g e n t e 

0.2*3 desengraxante 

R - 40' P - 30' 

R - 10' P - 30' 

+ 1.5*3 h i d r o x i d o de c a l c i o 

R - 30' - P - l b 

R - 05'Jh a t e c o m p l e t a r 16 horas 

Esgotar - l a v a r - 30' c/agua c o r r e n t e 



DESCARNAR 

Descalcinagao e purga 

Lavar - 30' c/agua c o r r e n t e - e s g o t a r 

801 agua 35 9C 

2.5% s u l f a t o de anionic. 

0.5% b i s s u l f i f o de s5dio 

1.01 d e s e n c a l a n t e 

E - 30' 

0.5% a c i d o m u r i a t i c o Cl:20) 

R - 30' 

0.1% umectante d e t e r g e n t e 

• IR - 10' 

0.03% Purga 

• R - 2hs 

- Corte i n c o l o r com uso do i n d i c a d o f e n o l f t a l e f n a 

- E s g o t a r - l a v a r - 45' c/agua c o r r e n t e . 

PIQUEL E CURTIMENTO 

60% agua t e m p e r a t u r a ambiente 

6.5% c l o r e t o de s o d i o 

0.5% f o r m i a t o de c a l c i o 

R - 10' Be 0 - 6.5 a.7.5 

0.5% d e t e r g e n t e C a l v e j a n t e ) 

R - 30' 

Q.5% a c i d o s u l f u r i c o 

R - 2:30' 



- Corte amarelo com yerde de bro m o c r e s o l 

+ 4.1% c u r t e n t e 

+ 0.5*6 o l e o 

+ 0.03*3 a n t i m o r f o e bac£ericida 

R - 2:30' 

+ 41 c u r t e n t e 

R - 2hs 

+ 0.]5*6 b a s i f i c a n t e O:20.!) 

R - 3:30* 

Medir pH 

Teste da f e r v u r a - sem r e t r a g a o 

E s g o t a r - c a v a c e t a r 

descanso 

24 h o r a s minimo 

Enxugar - d i v i d i r - r e b a i x a r 

Vaquetas c r u s t sem l i x a r 

200% agua 40°C - t e m p e r a t u r a 

0.3*3 ume c t a n t e , d e t e r g e n t e 

0.5*3 a l v e j a n t e 

R - 30' 

Lavar - 5' - agua c o r r e n t e 

E s g o t a r 

200*6 H 2 Q t e m p e r a t u r a 35°C 

4*3 c u r t e n t e 

R - 30' 

0.5*3 b a s i f i c a n t e 

R - 1:10' 

Lavar - 15' - agua c o r r e n t e 

E s g o t a r 



200% agua - 35% 

1% n e u t r a l i z a n t e - R-10' 

2% t a n i n o de s u b s t i t u i g a o - R-2Q* 

4% r e s i n a de r e c u r t i m e n t o a base de a c c i l a t o s 

R - 20' 

3% t a n i n o de r e c u r t i m e n t o branco 

R - 40' 

Esgotar 

200% agua - 60°C 

5% o l e o s s u l f a t a d o 

s u l f a n a d o 

+ 0.1% b a c t e r i c i d a 

R - 60' 

+ 1% pigmento branco 

R- 20' 

+ 2% t a n i n o branco 

R - 20' 

+ 0.5% f i x a d o r 

R - 20* 

Esgotar - l a v a r - descansar 

- secar a vacuo 

- secar ao n a t u r a l 

amaciar e t o g g l i a r 

C l a s s i f i c a r e embalar 

VAQUETAS TINGIDAS E LIXADAS 

100% agua t e m p e r a t u r a 4Q9C 

4% c u r t e n t e 



0v3% b a s i f i c a n t e 

R - 40' 

Lavar - 5' agua c o r r e n t e - e s g o t a r 

200% agua 30?C 

0.5% n e u t r a l i z a n t e 

R - 10' 

0.5% n e u t r a l i z a n t e R - 60' 

Corte verde c/verde de bro m o c r e s o l 

Lavar - 15* c/agua c o r r e n t e - e s g o t a r 

200% agua t e m p e r a t u r a 40°C 

2% r e c u r t e n t e - R - 20' 

5% r e c u r t e n t e a base de a c r i l a t o s 

R - 60' 

Esgotar 

200% H 20 60'C 

0.5% p e n e t r a n t e , d i s p e r s a n t e , i g u a l i z a n t e 

1% a n i n i n a - R - 20' 

0.5% a c i d o f o r m i c o - R - 20 1 

Lavar - 15' c/agua c o r r e n t e - e s g o t a r 

200% H 20 60?C 

6% o l e o s 

0.3% amaciante 

0,1% b a c t e r i c i d a - R - 60' 

+ 0.5% f i x a d o r - R - 20' 

Lavar 15' c/agua c o r r e n t e 



Esgotar 
c T 

Descansar, s e c a r , amaciar, t o g g l i a r e l i x a r . 

Raspas p/acabamento 

300*3 agua - 40 9C t e m p e r a t u r a 

R - 15' 

Esgotar 

100*3 agua t e m p e r a t u r a 40 9C 

2% c u r t e n t e 

0.1*3 amaciante 

R - 30' 

0.3*3 b a s i f i c a n t e 

R - 30' 

Lavar - 15' c/agua c o r r e n t e - e s g o t a r 

200*3 agua - 35*C 

1*3 n e u t r a l i z a n t e - R - 10 * 

+ I I n e u t r a l i z a n t e - R - 40' 

Corte verde com verde de b r o m o c r e s o l 

Lavar - 10' c/agua c o r r e n t e 

200% agua 40 9C - t e m p e r a t u r a 

3*3 r e s i n a de r e c u r t i m e n t o a base de a c r i l i c o s 

R - 30' 

+ 4*3 t a n i n o branco de r e c u r t i g a o 

R - 40' 

Esgotar 

200*3 agua 60 9C t e m p e r a t u r a 

11*3 o l e o s 

0.1*3 b a c t e r i c i d a 

R - 60' 
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+ 0.5% f i x a d o r 

R - 20' 

Lavar - 15' agua c o r r e n t e e s g o t a r enxugar - e s t i r a r secar 

amaciar. urn 

Secagem f i n a l 

l i x a r desempoar - b a t e r acabamento 

ACABAMENTO 

PRODUTOS I I I I I I 

agua 530 555 

Pigmento 50 50 

Resina macia 150 50 

Resina media 50 150 

L i g a n t e 100 100 

Cera 50 50 

Antiespumante 50 50 

Penetrance 20 

Laca n i t r o 50Q 

So l v e n t e 5Q0 

1. 06 maos na cabine de p i s t o l a s e l e t r o n i c a s fundo e co-

b e r t u r a 

- Prensar 75? /12Qatm 

2. 02 maos na cabine de p i s t o l a s e l e t r o n i c a s ( l u s t r o l 

P r ensar 8Q*C/7Qatm 
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CONTROLE DOS PROCESSOS 

1. Barraca 

l . a - conservagao das p e l e s quando chegam ao curtume 

l . b - peso 

l . c - tamanho 

1. d - estocagem 

2. Remolho 

2.a - PH - no remolho que devera e s t a r em t o r n o de 6.0 a 

7.0 

2.b. Reumedicimento das p e l e s salgadas devem ser observa 

das a t r a v e s do t a t o . -

2.c. Tempo de remolho das p e l e s salgadas devem s e r obser 

vadas de maneira que nao h a j a excesso ou d e f i c i e n -

c i a 

2. d. Temperatura 

3. Depilagao e c a l e i r o 

3.a. PH = 11.5 a 12.5, o que i n d i c a ser uma PH al t a m e n t e 

a l c a l i n o 

3,b. Observar se a p e l e e s t a r d e p i l a d a 

3. c. Temperatura ambiente 

4. Descarne 

- Fazer.as aparas nas p a r t e s em que a d e s c a r n a d e i r a nao 

t i r o u das p e l e s c a l e i r a d a s . 
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5. Desencalagem 

5.a. pH = deve g i r a r em t o r n o de 5,0 a 8,0 

5.b. c o n t r o l e do i n d i c a d o r 

Com o uso do i n d i c a d o r f e n o l f t a l c i n a no c o r t e da p e l e com 
C -

a colocagao do i n d i c a d o r devera a p r e s e n t a r urn c o r t e i n c o l o r i n d i -

cando r Assim uma p e l e bem desencalada. 
5. c. Temperatura em t o r n o 3Q 9 a 37 9C. 

6. Purga 

6.a. v a r i a de acordo com a enzima u t i l i z a d a mas geralmen-

t e e s t a o em t o r n o de 7,5 a 8,5 

6.b. Temperatura f a i x a de 30*0 a 4Q9C 

6. c. F i n a l do processo sao executadas as s e g u i n t e s p r o -

vas 

- prova da pressao do dedo 

- p r o v a do afrouxamento da r u f a 

7. P i q u e l 

7.a. pH = para o c u r t i m e n t o do cromo de 2,5 a 2,8 

7.b. c o n t r o l e com i n d i c a d o r 

0 uso do verde de b r o m o c r e s o l que a p r e s e n t a no c o r t e uma 

c o l o r a g a o de p e l e p i q u e l a d a , c o l o r a g a o amarelada. 

7.c. A t e m p e r a t u r a nao deve u l t r a p a s s a r mais que 30 9C. 

Uma t e m p e r a t u r a mais a l t a podera a p r e s e n t a r d i s t u r b i o s t a i s 

como: 

1. couros f r a c o s 

2. couros sem r e s i s t e n c i a ao rasgamento. 
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8. C u r t i m e n t o 

8.a. PjH - F i n a l 

Na operagao de c u r t i m e n t o no f i n a l seu pH devera es­

t a r na f a i x a de 3.8 - 4.0 maximo 

8.b. Quando do c o r t e sobre o couro o c u r t e n t e deve­

r a e s t a r t o t a l m e n t e a t r a v e s s a d o . 

8.c. Teste da r e t r a g a o 

R e t i r a - s e uma amostra de tamanho 10cm e le v a - s e para 

urn r e c i p i e n t e com t e m p e r a t u r a de 1Q09C deix a - s e por 1 minu-

t o a r e t r a g a o nao deve u l t r a p a s s a r 10% do tamanho o r i g i n a l . 

8. d. Temperatura 

A t e m p e r a t u r a f i n a l de c u r t i m e n t o devera e s t a r em t o r -

no de 35 9C - 40 9C 

9. D i v i s a o dos Couros C u r t i d o s 

0 c o n t r o l e da espessura sera observado p e l o equipamen-

to.;chamado e s p e s s i m e t r o . 

E e s t a d i v i s a o devera e s t a r em t o r n o de 25% a mais da 

espessura o r i g i n a l que se v a i r e b a i x a r e v i t a n d o em p a r t e o va-

zamento dos couros quando do r e b a i x e . 

10. R e b a i x a d e i r a 

Espessura 

- Deve-se t e r urn maior cuia^ado quanto a espessura ,pois 

e s t a e a d e f i n i t i v a p ara t a n t o com a ajuda do e s p e s s i m e t r o t e -

remos o c o n t r o l e f e i t o . 
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1 1 , N e u t r a l i z a g a o 

pH -

0 pH v a r i a de acordo com o pH f i n a l de c u r t i m e n t o e do 

t i p o de couro que se de s e j a o b t e r mas e s t a r em t o r n o de 4.2 

5.2 - 5.8 

0 CORTE 

Com o i n d i c a d o r verde de br o m o c r e s o l devera apresen -

t a r c o l o r a g a o a dependendo da f a i x a de pH encontrada no banho. 

TEMPERATURA 

A t e m p e r a t u r a maxima g i r a em t o r n o de 3Q9C a 35 9C 

.12. R e c u r t i m e n t o 

pH 

A v a r i a g a o e d e f i n i d a a p a r t i r do t i p o de . r e c u r t i m e n t o 

u t i l i z a d o . 

TEMPERATURA 

Com uma te m p e r a t u r a em t o r n o de 3Q9C - 4Q9C teremos uma 

penetragao e d i s p e r s a o dos t a n a n t e s aumentando a v e l o c i d a d e 

de reagao. 

13. T i n g i m e n t o 

PH 

0 pH devera a t i n g i r em t o r n o de 4.Q a 6.0 
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CORTE 

Caso d e s e j a r - t i n g i m e n t o a t r a v e s s a d o o b s e r v a r no c o r t e 

a penetragao da a n i n i n a . 

14. Engraxe 

pH 

0 pH devera e s t a r de acordo com o uso das composigoes 

dos o l e o s bem como a f a i x a de PH do recurfcimento e t i n g i m e n t o . 

QUALTDADE E ASPECTO 

Os c a t a l o g o s l h e s darao maiores informagoes sobre os 

aspectos e q u a l i d a d e dos o l e o s bem como f a i x a de PH de t r a b a l h o . 

TEMPERATURA 

Tanto o banho quanto as emulsoes deverao s i t u a r - s e na 

f a i x a de 60 9C a 65'C. 

15. Secagem 

UMIDADE 

1. Sera observada a t r a v e s do aqua boy-equipamento u t i l i z a 

do para t a l operagao. 

2. Na secagem a vacuo de acordo com a espessura e que 

d e f i n i r e m o s o t e o r de agua p r e s e n t e no couro . 

3. Secagem n a t u r a l - 2 2% a 24% de umidade em d i v e r s o s pon 

t o s do couro. 
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4 - Secagem f i n a l s 14% de umidade na s a i d a do t o g g l i n g . 

TEMPERATURA 

Sera c o n t r o l a d a nos mais d i v e r s o s t i p o s de secagem de 

acordo com a espessura e a c a r a c t e r i s t i c a do couro em processo. 

16. Amaciamento 

Sera c o n t r o l a d a nos a j u s t e s da maquina bem como no con­

t r o l e da umidade adequada para o amaciamento. 

17. L i x a r e desempoar 

- T i p o de l i x a a ser u t i l i z a d a bem como o b s e r v a r que t i ^ 

po de l i x a m e n t o quedeseja de conformidade com os d e f e i t o s a pre-

sentados p e l o s couros. 

DESEMPOAR 

C o n t r o l e maximo para os couros para o acabamento e pa­

r a a embalagem p o i s os mesmos nao devera c o n t e r nenhum r e s i -

duo sobre a f l o r 

18. Impregnagao 

. Qualidade da r e s i n a 

. Quantidade de r e s i n a a ser a p l i c a d a 

- Penetracao desta r e s i n a . 

19. Acabamento 

- C o n t r o l e na quan t i d a d e e na matizagao e pr e p a r o das 

c o r e s . 
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- Aspectos f i s i c o s : como: banho, c o r , toque maciez e 

u n i f o r m i d a d e . 
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TRANSPORTE INTERNO DOS MATE RIMS 

0 t r a n s p o r t e i n t e r n o das p e l e s , couros e p r o d u t o s q u i i n i 

cos no curtume serao f e i t o s da s e g u i n t e maneira: 

1. 0 t r a n s p o r t e das p e l e s salgadas da Barraca para os 

f u l o e s de Remolho e c a l e i r o sera f e i t o a t r a v e s de uma em p i l h a -

d e i r a de marca Y a l e , com capacidade para e r g u e r 4500kg. A empi-

l h a d e i r a s e r v i r a de t r a n s p o r t e para todos os s e t o r e s do c u r t u ­

me . 

A maquina s e r a s u f i c i e n t e para comportar todos os t r a b a 

l h o s de carga e descarga. 

2. As p e l e s c a l e i r a d a s e descarnadas serao levadas para 

os f u l 5 e s de c u r t i m e n t o a t r a v e s dos c a r r i n h o s de madeira com 

rodas n e l e podem s e r comportados urn peso de 300kg. 

3. Os p r o d u t o s q u i m i c o s , dependendo da q u a n t i d a d e e pe­

so serao t r a n s p o r t a d o s em c a r r i n h o s de madeira com r o d a s , ou 

p e l a e m p i l h a d e i r a . 

4. 0 t r a n s p o r t e dos couros secos, serao f e i t o s a t r a v e s 

de mesas de .madeira com rodas e e l a s e s t a o dimensionadas da se­

g u i n t e maneira 2.5m comprimento por 1,5m de l a r g u r a tamanLo su­

f i c i e n t e para se t r a n s p o r t a r os cou r o s . 

5. A adigao dos p r o d u t o s q u i m i c o s serao f e i t o s uma p a r ­

t e p e l a boca do f u l a o quando p r e c i s o e a o u t r a a t r a v e s de uma 

p l a t a f o r m a c o n s t r u i d o e s p e c i a l m e n t e para p r o d u t o s que p r e c i -

sem ser d i l u i d o s onde nesta p l a t a f o r m a teremos tambores s u f i -

c i e n t e s para todos os p r o d u t o s u t i l i z a d o s em e s p e c i a l c u r t i m e n 

t o e r e c u r t i m e n t o . 
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LABORATORIO DE ACABAMENTO 

{aara p acabamento teremos uma area d i s p o n i v e l 

OUTROS SETORES 

LABORATORIO (TESTES QUIMICOS FtSICOS E CURTUME PILOTO) 

Area - 160m2 

0 L a b o r a t r o i o Quimico e curtume p i l o t o bem como o Labo 

r a t o r i o de t e s t e s f i s i c o s t r a b a l h a r a o de comum acordo, no sen-

t i d o de poder dar uma maior d i s c i p l i n a nos pr o c e s s o s , f e i t o s 

no curtume, tambem de f a z e r com gastos sejam d i m i n u i d o s bem co_ 

mo o de a p e r f e i g o a r sem p r e j u i z o os couros em pr o c e s s o . 

0 curtume p i l o t o c o n s t a r a de q u a t r o f u l o e s para en-

s a i o s com as s e g u i n t e s dimens5es; 

Dois medindo lm x lm e d o i s dimensionado em 80cm x 

1.20m, seus t r a b a l h o s s e r a o . p r o d u z i d o s de acordo com a n e c e s s i -

dade de se i m p l a n t a r ou de f a z e r s u b s t i t u i g a o do p r o d u t o q u i m i 

co s u g e r i d o s p e l o mercado. 

0 curtume p i l o t o a i n d a t e r a em suas dependencias arma-

r i o s para colocagao dos p r o d u t o s a serem u t i l i z a d o s bem como de 

umaxbalanga movel, com capacidade de 2.5kg. 

0 l a b a r a t o r i o q u i m i c o sera urn complemento do curtume 

p i l o t o , e n e l e que sera f e i t o os t e s t e s q u i m i c o s e as a v a l i a 

goes de cada p r o d u t o u t i l i z a d o s na produgao, sao a q u i a s s i n a -

l a d o s algdns d e l e s : concentragao p r o d u t o s q u i m i c o s , ' c o n t r o l e 

dos banhos r e s i d u a i s (se e s t a bavendo perdas) e a q u a l i d a d e dos 
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e f l u e n t e s , e t c . 

0 l a b o r a t o r i o f i s i c o s e r a um complemento de todo o t r a -

b a l h o no que d i z r e s p e i t o a produgao do couro em sua e s t r u t u r a f i 

s i c a , t e s t e s de f r i c g a o , e n t r e o u t r o s . Serao executados por ele. 

0 l a b o r a t o r i o s e ra composta p o r , t e n s o m e t r o , f l e x o m e t r o , f r i c c o m e 

t r o . 

LABORATORIO DE ACABAMENTO 

Para o acabamento teremos uma area d i s p o n i v e l para que 

se possa f a z e r m a t izacoes e a n a l i s e de r e s i n a s bem como o de t r a 

b a l h o na confecgao de novos metodos de acabamento com menor c u s t o 

a area d i s p o n i v e l s e ra de; 35m . Neste l a b o r a t o r i o c o n s t a r a de 

uma cabine de p i n t u r a , balangas com capacidade de 2,5kg e 25kg. 

PRESSAO 

Os compressores f o r n e c e r a o pressao s u f i c i e n t e para o 

abastecimento de pressao e x i g i d o s p e l a empresa. 

VESTUARIO E BANHEIROS 
2 

Area 129m 

VESTUARIO 

£ o l o c a l onde os o p e r a r i o s poderao t r o c a r as roupas e 

d e i x a r os seus p e r t e n c e s antes de se apresentarem ao t r a b a l L o 

Neste v e s t u a r i o se e n c o n t r a r a a r m a r i o s para guardar os p e r t e n -
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ces dos f u n c i o n a r i o s j u n t o aos v e s t u a r i o s se e n c o n t r a acoplado 

aos b a n h e i r o s que tern todos os r e q u i s i t o s de funcionamento. 

ENFERMARIA 

L o c a l ondeserao f e i t o s os c u r a t i v o s de pequenos a c i -

de n t e s . 

SALA DOS TSCNICOS 

L o c a l onde serao estudados e a v a l i a d o s as m o d i f i c a g o e s 

e processos que serao u t i l i z a d o s na produgao bem como o de aco-

modar os t e c n i c o s , 

SEGUR&NgA 

A CIPA CComissao I n t e r n a de Preparagao de a c i d e n t e s ] . 

Orgao r e s p o n s a v e l p e l a seguranga d o s - p p e r a r i o s . Este s e t o r f i -

c a r a a cargo de urn f i s c a l r e s p o n s a v e l em manter o melhor e bom 

funcionamento da seguranga dos o p e r a r i o s . 

A s a l a para este s e t o r f i c a r a i n s t a l a d a proximo a area 

de produgao. 

OFICINAS 
2 

Area - 70m 

OFICINA MECANTCA - L o c a l onde serao executados a manu-

tengao de todos os equipamentos e maquinas. 

CARPINTARIA - No que d i z r e s p e i t o a p a r t e de madeira se 

ra executada n e s t e l o c a l : 
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F a b r i c a g a o de c a r r i n h o s , mesas, tampa de f u l o e s banca-

das de madeira p o r t o e s e t c . 

ALMOXARIFADOS 
2 

Area 209m 

L o c a l onde serao armazenados todos os p r o d u t o s q u i m i -

cos, que serao usados na f a b r i c a g a o dos co u r o s ; pegas de reposi^ 

gao das maquinas e equipamentos. 

Alem do a l m o x a r i f a d o g e r a l reremos urn a l m o x a r i f a d o es-

p e c i a l m e n t e p a r a o acabamento onde serao colocados todos os pro 

dutos n e c e s s a r i o s para o s e t o r f a c i l i t a n d o assim o acesso do 
- 2 mesmo. E sua area sera de 31.5m . 

Ainda n e s t e s a l m o x a r i f a d o s contaremos como 02^ Cduas 1 

balangas com capacidade p a r a 5QQkg e duas balangas pequenas com 

capacidade de 30kg uma para o a l m o x a r i f a d o g e r a l e o u t r a para 

o a l m o x a r i f a d o do acabamento. 

GUARITA 

- £ o l o c a l onde sera c o n t r o l a d a a e n t r a d a e s a i d a de 

f u n c i o n a r i o s e o p e r a r i o s a de c o n t r o l a r tambem a c i r c u l a g a o de 

caminhoes e pessoas que a d e n t r a r a o no curtume, 

Neste s e t o r para os f u n c i o n a r i o s sera c o l o c a d o , urn r e -

l o g i o de pon t o para c o n t r o l e de presenga de f u n c i o n a r i o s e ope 

r a r i o s . 

VAPOR E PRESSAO 

Vapor - o curtume sera p o r t a d o r de duas c a l d e i r a s que 
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funcionam como c o m b u s t i v e l a l e n h a , e l a s serao d i s p o s t a s numa 
- 2 -

area de: 120m , sendo que apenas uma sera u t i l i z a d a e a o u t r a 

de r e s e r v a para quando a em funcionamento quebrar e l a e n t r a em 

operagao. 

Estas c a l d e i r a s se l o c a l i z a r a o por t r a z da f a b r i c a . 
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ELIMINAgAO DOS EFLUENTES 

1. TNTRODUgAO: 

- A i n d u s t r i a c u r t i d o r a , e p o t e n c i a l m e n t e p e r i g o s a para 

urn dos r e c u r s o s n a t u r a i s ; 

- 0 r e c u r s o h i d r i c o , j a que seus e f l u e n t e s r e s i d u a l s , 

quando sao descarregado em forma nao c o n t r o l a v e l , ou s e j a t r a t a -

das, aos cursos de agua sao a l t a m e n t e p o l u i d o s , os d i s t i n t o s pro 

cessos a c o n t e c i d o s p or e s t a i n d u z i r i a , produzem de sa|ues c u j o s 

e f e i t o s n o c i v o s se enumeram a a l t a s c o n t a m i n a t e s . 

- As f o n t e s de contaminagao nos d i f e r e n t e s desagravamen 

t o s demonstram mais uma vez a necessidade de se f a z e r com maior 

i n t e r e s s e p or p a r t e dos t e c n i c o s , uma a v a l i a g a o e estudos para 

que e s t e s desaques gerados e s t e j a m de acordo com os regulamentos 

em v i g e n c i a e consequentemente a l c a n g a r o t r a t a m e n t o adequado pa 

r a curtume e v i a b i l i z a n d o c u s t o s que nao devam exceder a cus-

t o s de produgao. 

- E x i s t e uma c e r t a f a c i l i d a d e em se t r a t a r os e f l u e n -

t e s de urn curtume, p o i s a forma como se comporta a produgao pode 

mos f a z e r a separagao ou s e j a , os e f l u e n t e s gerados no c a l e i r o 

sao do t i p o a l t a m e n t e e a t e e x c e s s i v e quanto ao ) t e o r a l c a l i n o 

p e l a presenga de s u l f u r e t o de s o d i o e no s e t o r de c u r t i m e n t o com 

os a c i d o s p e l o s l i c o r e s de cromo. 

- Ja e x i s t e uma preocupagao a t u a l tambem p e l a presenga 

de contaminantes t a i s como, d e t e r g e n t e s , enzimas e s t e t i p o de 

p o l u i g a o tambem gerado p e l o s e f l u e n t e s do curtume pode em primei^ 
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r o piano no caso do d e t e r g e n t e serem e l i m i n a d o s de forma p a r c i a l , 

t a l como osuso por p a r t e da empresa o d e t e r g e n t e biodegradavelque 

devera minimizar este t i p o de contaminagao. 

Entao se f a z n e c e s s a r i o - e i n d i s p e n s a v e l o t r a t a m e n t o dos 

e f l u e n t e s do curtume apesar de serem a l t a m e n t e c u s t o s o s por p r e -

caugao a sua p r o p r i a saude, a das aguas dos r i o s _ que sao os 

grandes p r e j u d i c a d o s por desagues i n d i s c r i m i n a d o s sem o devido 

t r a t a m e n t o .• 

2. ORIGEM DOS EFLUENTES 

C a r a c t e r i z a d o s p e l o urn a l t o volume de agua r e s i d u a l s , 

o curtume e r e s p o n s a v e l p o r urn numero b a s t a n t e s i g n i f i c a t i v o de 

p o l u i g a o , p o i s sao gerados p or seus desagues grandes q u a n t i d a d e s 

de compostos f o x i c o s , m a t e r i a l s suspensos e s o l u v e i s , m a t e r i a l s 

o x i d a v e i s como tambem o u t r a s cargas p o l u i d o r a s . 

- - 0 que ocasiona t o d a e s t a p o l u i g a o , sao as d i f e r e n -

t e s etapas o c o r r i d a s d u r a n t e a f a b r i c a g a o de varios tipos coutosCba-

nhos de remolho, c a l e i r o , c u r t i m e n t o r e c u r t i m e n t o e t c ) . 

- £ p o s s i v e l que nesses banhos r e s i d u a l s pode tambem apre 

s e n t a r compostos o r i g i n a r i o s da p r o p r i a p e l e em pro c e s s o , bem co 

mo r e s i d u o s de p r o d u t o s q u i m i c o s u t i l i z a d o s em cada etapa de f a ­

b r i c a g a o ou dos excessos ou de p r o d u t o s t r a n s f o r m a d o s por d i f e -

r e n t e s reagoes d e s t a f a b r i c a g a o . 

3. CARACTERtSTICAS DA PRODUgAO 

3.a. Tipo de Processo I n d u s t r i a l 
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Os processos n e s t a i n d u s t r i a gerados p a r t i n d o do p r i n c _ i 

quando as p e l e s vaeum(bovino) chegam a produgao teremos couros 

c u r t i d o s ao cromo (wet b l u e ] e em seguida com os demais p r o c e s ­

sos e operagoes executadas serao d e f i n i d o s couros semiterminados 

acabado e o sub p r o d u t o a r a s p a . -

3.b. Quantidade Processada 

0 curtume p r o d u z i r a 36Q p e l e s vacum/dia u t i l , com me­

d i a de peso para cada p e l e de 25kg, gerando em peso toda p r o d u ­

gao urn t o t a l 9,0 t o n e l a d a s . 

3.c. Volume t o t a l dos e f l u e n t e s i n d u s t r i a l s l i q u i -

dos gerando 630m^/dia u t i l . 

3.d. Produgao - 5 dias/semana 

3.e. P e r i o d o de descarga 

7:00 h o r a s , 21:00 h o r a s . 

3 . f . C a r a c t e r i s t i c a s f i s i c o q u i m i c a do e f l u e n t e indus_ 

t r i a l l i q u i d o g l o b a l homogenizado. 

pH , 9 a 9.5 - ( f a i x a ) 

S o l i d o s suspensos ss 2000mg/l 

S o l i d o s t o t a l s s t lQ.OOQmg 

S o l i d o s d i s s o l v i d o sd 8.00Qmg 

M a t e r i a l d e c a n t a v e l ap5s/h 3Qmg 

p 6 0 5 - DB0 5 lQQQmg Q 2 / l 

DQO - 25QQmg 0-/1 

00 zero 

S-2 150mg s-2/1 

Qr _ C T o t a l 70mg C / l 
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Oleos e graxa 2QQmg/l 

4. DESCRigAO DO SISTEMA DE TRATAMENTO PRIMARIO DOS EFLUENTES 

Area - 3.400m 2 

Os e f l u e n t e s gerados, no processo i n d u s t r i a l da empresa, 

seguiram por g r a v i d a d e por uma c a n e l e t a g e r a l , onde i r a o s o f r e r 

urn gradeamentojpara a remogao dos s o l i d o s mais g r o s e i r o s . 

Apos o gradeamento, os e f l u e n t e s passaram por uma p e n e i 

r a que r e t e r a os s o l i d o s que escaparem ao gradeamento. 

Uma p a r t e dos banhos depois de p e n e i r a d o s i r a o para o 

tanque de c o l e t a e depois serao bombiados para o tanque de homo-

genizagao, a o u t r a p a r t e dos banhos que contem s u l f e t o s , i r a o pa 

r a urn o u t r o tanque onde sera f e i t o a remogao dos s u l f e t o s a t r a ­

ves de oxidagao. 

No tanque de homogenizagao, s e r a a d i c i o n a d o urn coagulan 

t e , (MnSO^), a t r a v e s de uma bomba dosadora para a t r a n s f e r e n -

c i a da solugao mao ao e f l u e n t e b r u t o . 

- A s e g u i r o e f l u e n t e homogenizado e r e c a l c a d o por bom­

ba ao sedimentador p r i m a r i o . No sedimentador o c o r r e r a a separa-

gao e n t r e a f a s e c l a s s i f i c a d o , que sera langada ao tanque de es-

t a b i l i z a g a o e em seguida sera langado no Rio (co r p o r e c e p t o r ) e 

a fase s o l i d a que sera enviada para os l e i t o s de secagem. 

5. DIMENSOES INTERNAS E CARACTERlSTICAS GERAIS 

Os e f l u e n t e s i n d u s t r i a l s s o f r e r a m urn gradeamento e pe-
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neira m e n t o em equipamentos f a c i l l i m p e z a . 

. Tanque de c o l e t a 

Area - lm x lm = 1™ 

A l t u r a - 1,5m 
3 

Volume - 1,5m 
Bomba com chave b o i a 

- Tanque de oxidagfio de s u l f e t o s 

Area - 4m x 4m " 16m 2 

3 
Volume - 416m 

A l t u r a - 2,6m 

Aerador f l u t u a n t c - 3kw 

Adigao de lOOmg M/l (na forma de MuS0 4) 

8 horas de aerag.'io 

Executado em c o n c r e t o 
- Tanque de homogenizagao 

2 

Area - 8mxx 19m " 152m 

A l t u r a - 3m 

Volume . 456m** 

A g i t a d o r e s t i p o h e l i c e , de 7HP (04) 

Executado em com'reto 

0 e f l u e n t e h o m o g i , n i z a < i o sera bombeado por bombas cen-

t r i f u g a s acionadas por chav^ b o i a , ao d e c a n t a d o r , 24 h o r a s , por 

d i a . 

SEDIMENTADOR PRIMARIO 

Diametro - 7m 

A l t u r a - 2,5m 

Volume - T o t a l - 9o.0m 2 
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Decantador t i p o c i l i n d r o 

Operagao d u r a n t e 17 horas d i a / u t i l 

L e i t o s de secagem 
2 

Area - 6m x 9m = 54m 
A l t u r a - 0,50m 

Tempo de permanencia 2 semanas 

Tres bombas h e l i c o i d a i s de 3kw 

Cada l e i t o r e b e r a o lodo p r o d u z i d o d u r a n t e urn d i a de 

t r a b a l h o . 

Serao c o n s t r u i d o s 10 l e i t o s de secagem 

Camada de t e c i d o f i l t r a n t e s i n t e t i c o 

Area t o t a l dos 10 l e i t o s 

10 x 6m x 9m = 540m 2 

TANQUE DE ESTABILIZAQAO 

Area - 10m x 12m 
A l t u r a - 3m 

Volume - 360 m"* 

24 horas de operagao 

Executado em c o n c r e t o 

Este tanque sera c o n s t r u i d o em d e c l i n e o para que s e j a 

f a c i l a passagem da agua t r a t a d a a t e o Rio (corpo r e c e p t o r ) . 
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CONCLUSAO 

Esta e a melhor p a r t e de um t r a b a l h o , todo baseado em 

e x p e r i e n c i a , f a t o s , e d i f i c u l d a d e s encontradas d u r a n t e o p e r i o d o 

de e s t a g i o , no q u a l todo o a p r o v e i t a m e n t o t e c n i c o p r a l i c o e t e o -

r i c o t e v e o alcance desejado. 

- Este t r a b a l h o f a z p a r t e de um longo p e r i o d o de e s t u -

dos e dedicagao. 

- A t r a v e s dos f a t o s observados d u r a n t e a confecgao des-

t e m e m o r i a l , nos l e v o u a c r e r que e p o s s i v e l f a z e r um curtume 

t r a b a l h a r com maior e melhor condigao de t r a t a e m n t o e a p e r f e i g o a 

mento. 

- D i r e t a m e n t e t r a b a l h a n d o na produgao, t i v e a o p o r t u n i -

dade de saber r e a l m e n t e como uma i n d u s t r i a n e s t a area de b e n e f i -

ciamento de c o u r o , se comporta, sua e s t r a t e g i a de t r a b a l h o , o que 

e l e pode p r o d u z i r , f i z p a r t e de um t r a b a l h o mais l i g a d o ao que 

chamamos de f a b r i c a g a o , entao f o i p o s s i v e l e s t a b e l e c e r com segu-

ranga todos os pontos e parametros e s t a b e l e c i d o s na confecgao des 

t e m e m o r i a l , bem como o de p r o d u z i r um l a y - o u t que s e j a p o s s i -

v e l e v i a v e l de manejar, com p r e s t a s a , associado aos conhecimen-

t o s t e o r i c o s , f o i se est a b e l e c e n d o r e g r a s e parametros que c u l m i 

nou com e s t e t r a b a l h o . 
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- 6a l i n h a : onde tera, r e g i r a e n t o - l e i a - s e Regime 
-18a l i n h a : onde tera, s e c u l o XX - l e i a - s e s e o u l o XIX 

P?AGINA 04 - 2a ( i n h a : onde tern, b a s t e c i d a - l e i a - s e a b a s t e c i d a 

PAGINA 05 - 5a l i n h a : onde tern, c i r c u n v i n h a - l e i a - s e c i r c u n v i z i n h a . 

PAGINA 07 - 9a l i n h a : onde tera, h i d r a r a e s - l e i a - s e h i d r a n t e s 

PAGINA 09 - l a l i n h a : onde tern, 360 c o u r o s / d a i - l e i a - s e 360 c o u r o s / d i a , 
10a l i n h a : onde tern, pesando 2 0 7 . 0 0 0 0 k g - l e i a - s e 2.070.000Kg 

PAGINA 13 -16a l i n h a : onde tern, 200.000 l i t o r s . L e i a - s e 200.000 l i t r o s . 

PAGINA 21 - 5a l i n h a : onde tera, A b a r r a c h a - L e i a - s e : A b a r r a c a . 

PAGINA 22 - l a l i n h a : onde tera, S a p e n d i c e s - L e i a - s e : a p e n d i c e s . 

5a l i n h a : onde tera, b a r r a c h a - L e i a - s e : b a r r a c a . 
7a l i n h a : onde tera, s a l r a o r a - L e i a - s e : s a l m o u r a . 

21a l i n h a : onde tera, a d r i d a s - L e i a - s e : a d e r i d a s . 

PAGINA 23 - l a l i n h a : onde tera, o t e r o r - L e i a - s e : 0 t e o r . 

PAGINA 28 -21a l i n h a : onde tera, Absocao - L e i a - s e : a b s o r 9 a o 

PAGINA 29 -27a l i n h a : onde tera, h a s e c a r a e n t e - L e i a - s e : b a s i f i c a 9 a o . 

PAGINA 31 - l a l i n h a : onde tern, d e s c o n t o . L e i a - s e : descanso 

PAGINA 32 - 1 3 a l i n h a : onde tern, c o n s i d e r a d o . L e i a - s e : c r i a d o r . 

PAGINA 33 -20a l i n h a : onde tern, b a i x a d o . L e i a - s e : r e b a i x a d o . 
22a l i n h a : onde tera, d e c i d o s . L e i a - s e : d i v i d i d o s . 
23a l i n h a : onde tera, e s p e s s i r a t o s . L e i a - s e : e s p e s s i m e t r o s . 



c 

PAGINA 36 -

PAGINA 37 -

PAGINA 41 -

PAGINA 47 -

PAGINA 49 -

PAGINA 53 -

PAGINA 55 -

PAGINA 56 -

PAGINA 59 -

5a H u h a : onde tern, da mesraa. L e i a - s e : da f l o r . 
7a l i n h a : onde tera, a n u n c i a r . L e i a - s e : a m a c i a r . 
8a l i n h a : onde tem, e s t a p e r p a g e m . L e i a - s e : e s t a m p a g e m . 

11a l i n h a : onde tera, c o r a n r a n t e s . L e i a - s e : c o r a n t e . 

4a l i n h a : onde Tera, i g u a l i c a c a o . L e i a - s e : i g u a l i z a ^ a o 

23a l i n h a : onde tera, h e s c a n z o . L e i a - s e : d e s c a n s o . 

2a l i n h a : onde tera, denso. L e i a - s e i s e r v e m . 
2a l i n h a : onde tera, r a p a s . L e i a - s e : r a s p a s , 

l a l i n h a : onde tera, p e c u l i a . L e i a - s e : p e l u c i a 
9a l i n h a : onde tera, l o c a s . L e i a - s e : l a c a s . 
9a l i n h a : onde tem, s i n d e r . L e i a - s e : b i n d e r . 

5a l i n h a : onde tem, d i s s u l f i f o , L e i a - s e : b i s s u l f i t o , 
12a l i n h a : onde tem, c a v a c e t a r . L e i a - s e : c a v a l e t a r . 

4a l i n h a : onde tera, a c c i l a t o s . L e i a - s e ; a c r i l a t o s . 
11a l i n h a : onde tera, s u l f a n o d o . L e i a - s e : s u l f a n a d o . 

17a l i n h a : onde tera, a n i n i n a . L e i a - s e : a n i 1 i n a . 

9a l i n h a : onde tem, r e u r a e d i c i m e n t o . L e i a - s e : r e u r a e d e c i 
men t o . 

PAGINA 63 - 2a l i n h a : onde Tera, a n i n i n a . L e i a - s e : a n i l i n a . 

PAGINA 67 - 6a l i n h a : onde tera, l a b o r a t r o i o . L e i a - s e : l a b o r a t o r i o 

PAGINA 75 - 15a l i n h a : onde tera, raao. L e i a - s e : raae. 
18a l i n h a : onde tera, c a l s s i f i c a d a . L e i a - s e : c l a s s i f i c a -

do . 
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